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Une seule spécialité : 
une réussite ! 


Aléseuses horizontales multibroches à un pont; 
ou à 2 ponts opposés. 

Aléseuses verticales multibroches pour cylindres, 
chemises, blocs-moteurs. 

Réoléseuses de cylindres. 


intauene 


128. AUE DEDIEU VILLEURBANNE ( RHÔNE ) 


TYPE ETANCHE 


DOUT locaux 
humides ef poussiereux. 


pour le protection des circuits 
de chauffage et de lumière, 


Rue d’ARTHELON 
MEUDON (530) 


TYPE FORCE pov, profection des moteurs 085. 16.40 . 
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PEIGNES ENAR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRIC, 
PITILER ET SIMILAIRES 


CURIAL OUTILLAGE CURIAL 
OUTILLAGE CURIAL OUTILLAGE CURIAL 


 ÉPINAY- sur.s  ÉPINAY-SUR- SEINE ÉPINAN-SUR-SENE 


/ 


! 


À l'ombre de la 
Soudeuse par points R. 21 
toute entreprise prospère. 


Robuste, facile à manœuvrer, 
consommant peu, en service à des 
milliers d'exemplaires, la R. 21 est la 
machine outil indispensable à tout atelier” 


LA | SOUDURE ELECTRIQUE 


Cliche J P Sudre 


‘+25 | | 
| 
À 
PTE | 
) à 28, RUE TOULOL .. - MARC. 02- 
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NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES nous publions Les demandes de renseignements adressées par 
nos abonnés et Les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 


Nous faisons appel à lous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour Les prier 


de bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de 


LA PRATIQUE DES 


INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bona- 


parte, Paris (VI*), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont Sollicité ces renseignements. 
[ls assureront La continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS ET 


RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous La 
rubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


No 8401. Nous lisons à la page 198 
dy numéro de juin 1953 de « La Pratique 
des Industries Mécaniques », l'article in- 
utulé « Séparateurs électromagnétiques ». 

Il s'agit, plus bas, du tambour magné. 
tique « Sime », par lequel nous serions in- 
tcressés, 

N'ayant rien trouvé dans les pages pu- 
blicitaires de cette publication, nous vous 
serions obligés de nous donner, si cela 
vous est possible, toutes précisions utiles 
pour trouver le constructeur de l'appareil. 


P.C.S.D. 


N° 8402, — Pourriez-vous nous i.di- 
quer auprès de quelles firmes françaises 
nous pourrions obtenir des engrenages en 
Résistex ou Textolit, genre Celoron, 
mais beaucoup plus durs, pour machines- 
outils subissant des à-coups ? R. 


No 8403. — J'ai lu avec intérêt, dans 
« La Pratique des Industries Mécani- 
ques » d'octobre 1952, l'article sur le 
roulage des filets sur tour automatique. 

Pourriez-vous me donner les renseigne- 
ments suivants : 

19 Qui fabrique les porte-outils et jes 
galets ? 

0 La synchronisation du mouvement 
des galets par renvoi d'engrenages fuit. 
lle partje du porte-outil ? 

y» Quelle est la vitesse de rotation de 
la pièce pendant le filetage en fonction de 
la matière, du diamètre et du pas ? 

y” Quel est le temps de laminage ? 


N° 8464. Pourrait-on nous indiquer 
le constructeur des dégauchisseuses W hi 
te-Peslay, ou l'adresse de son représen- 
tant en France ? U. T. 


N° 8405. Pourriez-vous nous idi- 
quer quelques constructeurs français sus- 
ceptibles de fournir des appareils indus- 
triels pour la mesure exacte des débits 
d'air : tube de Pitot, Cône de Venturi, 
sonde dynam.que, manomètre différentiel, 
etc. C. F. A. 


N° 8466. Pourrait-on me faire con- 
naître une maison française où étrange- 
re vendant les machines à fabriquer les 
attaches-lettres (trombones) 7 

A. F. 


N° 8467. — l’ourrait-on nous indiquer 
la marque de la scie à métaux décrite à 
la rubrique « Outils et Outillages » du 
numéro de juin 1953 de « La Pratique 
des Industries Mécaniques » ? — Et éga- 
lement l'adresse du fournisseur de cette 
scie ? E. 8. 


N° 8408. Pourrait-on nous donner 
des renseignements sur l'outillage d'em 
boutissage Keller ? R. 


N° 8469. -- Désireux de rendre auto- 
matique le cycle de travail d’une machi 
ne à tronçonner les métaux, je serais heu- 
reux de posséder le renseignement sui- 
vant 

Existe-t-il à votre connaissance un 
constructeur exécutant une machine à 
ébavurer les coupes de tronçonnage des 
métaux suivant : Aciers, laitons, cuivre, 
aluminium, dural 2? 


NOUVEL ALLIAGE DE COUPE 
AUX QUALITÉS EXCEPTIONNELLES 


Longue durée entre affûtages 
Avances accrues 

Grande longévité de l'outil 
Résistance aux chocs 


donc 


Economie d’Outillage 


augmentation 


DES FRAISES ROLLODUR N° 531 


du rendement 


DEMANDEZ NOTRE NOTICE ROLLODUR ET LA LISTE 
DE STOCK 


Ces métaux sont tronçonnés dans les 
sections suivantes : 

Section mini : 10x2 ; Section maxi 
32X 10 ; Longueur min: : 10 ; Longucur 
maxi : 130. 

G. $. 

N° 8470. — Pourrait-on m'indiquer l'a- 
dresse du concessionnaire pour la Fran- 
ce des Etablissements Cesare Galda- 
bini, spécialisés dans la fabrication des 
presses pour cmbontissages profonds ? 

} D. 


RÉPONSES 


de nos abonnés 


N° 8444. La plupart des firmes spé- 
cialisées dans la fabrication des peintu- 
res industrielles peuvent fournir tous les 
produits pour la protection de pièces 
(Emaillage, givre, craquelé, peintures 
plissées, émaillage noir). Vous pouvez, 
par exemple, vous adresser aux firmes 
suivantes 

Peintures Soudée, 26, avenue de Paris, 
Villejuif (Seine). 

Cie des Vernis Valentine, 185, avenue 
des Grésillons, Gennevilliers (Seine). 

Sté des Produits Glasso et Sicolac, 45, 
rue Greffulhe, Levallois-Perret (Seine). 

M. B. 


N° 8448. On trouve peu de «docu- 
mentation sur la fabrication des tarauds 
spéciaux. Voici les renseignements que 
nous avons pu rassembler : 


IV) 


suile page 


(Voir la 


TALLAVIGNES - DELOCHE & Cie 


20, Rue de l'Hôtel de Ville 
NEUILLY-sur-SEINE (Seine) 
Tél.: MAILLOT 71-90 


| Sade 
| 
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UGRAFFENSTADEN 


AUTRES FABRICATIONS 


e Fraiseuses horizontales, universelles 
et verticoles à console 
e Froiseuses d'opérations à cycle automotique 
e Froiseuses verticales à toble à houteur fixe 
e Aléseuses-froiseuses à montant fixe 
Aléseutes-froiseuses à montant mobile 
e Aléseuses-froiseuses à banc en croix 
e Froi itiples genre robot s 
Roboteuses 
e Tours verticoux à un montant 
Tours verticaux à deux 
Perceuses oléseuses verticoles 
Perceuses rodiales de mécanique 
Mochines spécioles pour lo construction 
du matériel ferroviaire. 


CATALOGUES SUR DEMANDE 
ADRESSÉE A L'USINE 
OU A LA MAISON DE PARIS 


ca 
ivVorselles 
— 
à 
à 
= SOCIÉTÉ ALSACIENNE DE CONSTRUCTIONS MÉCANIQUES | 
 GRAFFENSTADEN (Bas-Rhin) 
MAISONA je de Lisbonne . Téléphone : LABorde 87-3( | 
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MACHINE UNIVERSELLE 
A AFFUTER N° 2 


oun l' 


LIVET 


ET SES FILS 


SARL. AU CAPITAL DE 25.000.000 FRS 


30 À 78 RUE RAMUS : PARIS XX: 
ROQ. 70:14 (LIGNES GROUPÉES) 


La machine éprouvée 
de tous Les types de fraises 


e nalionndl 


Réponses de nos abonnés (suite) 


Vous pourriez consulter 

1° Articles : Whys taps should be shar- 
pened precesely, par Edward Blake, Ma- 
chinery U.S.A,, août 1951, pages 154 à 

2°Firmes françaises : Ets Ferdinand 
Durand, 20, rue Saint-Fargeau, Paris. 

Aciéries et Forges de Saint-François, 
70, rue de la Montat, Saint-Etienne (Loi- 
re). 

» Catalogue de firmes étrangères : 

D. H, Pru‘ton, Machinery and Took 
Co Cleveland Ohio - U.S.A. 

l'hreadwell Tap and Die Co Greenfeld 

Massachusetts - U,S.A, 

l'hread and Form grinder - Sheffield 
Corp Dayton - Ohio - U.S.A. 

Taps and Reamers Do Al Co, Des 
Plaines - Illinois - U.S.A. 

Precision and Automatic Tapping and 
Threading Machines - Carl Hirschmann 
Co Maubrasset - N.Y, - U.S.A. 


N° 8353. — Usinage des vilebrequins. 
Avant de monter la pièce, s'assurer qu'el- 
le est équilibrée en la faisant reposer à 
ses extrémités sur des couteaux horizon- 
taux et parallèles. Corriger le balourd en 
fixant des masselottes en plomb sur les 
flasques de manetons, de telle sorte qu'el- 
les ne puissent gêner le passage de l'ou- 
til (ou de la meule). 

Etant donné le poids et la longueur de 
ces pièces, ne pas les monter entre poin- 
tes, mais les serrer à chaque extrémité 
dans un mandrin à 4 mors, monté sur un 
plateau à glissière et réglable par vis. 


L'un des plateaux sera fixé sur le rez 
de broche, et l'autre, muni d'une queue, 
tournera sur des paliers à billes à l'in- 
térieur d’un fourreau monté à la place 
du fourreau de contrepointe, En réglant 
séparément la position de chaque man- 
drin sur son plateau, il est possible d'ali- 
gner les scies de portée ou les manetons 
avec l'axe de rotation, le réglage se fai- 
sant au comparateur. 

On évitera la flexion pendant le travail, 
en disposant vers le milieu une (ou plu- 
sieurs) lunettes à 3 touches réglables. 
Etant donné que les parties à prendre en 
lunette ne sont pas au départ parfaite- 
ment rondes, il faudra procéder par pas- 
ses d'ébauche successives. Après chaque 
ébauche, on refera le réglage de la con- 
centricité au comparateur, la partie pré- 
cédemment prise en lunette étant à son 
tour usinée, et ainsi de suite jusqu'à éli- 
mination du « faux-rond ». 


D. T. 


N° 8453 (bis). — Vous trouverez dans 
un prochain numéro, à la rubrique « Re- 
cettes Pratiques de l'Atelier », une se- 
conde réponse à votre question sur l'usi- 
nage des vilebrequins. B. 


No 8454. -—— Les comparateur électromé. 
caniques dont la description a été don- 
née dans la livraison de février 1953 de 
la Revue « La Technique Moderne » sont 
vendus par la Sté Commerco (52, avenue 
du Président-Wilson, Paris (16°).  B, 


Ne 8457. — 11 est difficile de répondre 
en quelques lignes à votre question con- 
cernant le calcul du coefficient global de 


transmission de chaleur, car la valeur des 


coefficients 1 et 2.dépend d'un grand 
nombre de paramètres, — Vous auriez 
sans doute intérêt — si vous ne l'avez 
déjà fait — à consulter un ouvrage trai- 


tant la question d'une façon générale, 
par exemple 
De Mac Adams « Transmission de la 


Calcul des coefficients sui- 
fonctionnement », 


chaleur 

vant les conditions de 

Dunod, Editeur. 
Vous pourriez, en particulier, vous re- 


porter aux pages 160 à 173 (fig. 64 et 
65). 
N° 8458. — Pour tout ce qui concerne 


le d ‘écrouissage superficiel des 
métaux, dit « Shot-peening », nous vous 
conseillons de vous adresser à M. Ligier, 
180, rue Lecourbe, Paris (15°). B. 


N° 8459. — Voici quelques adresses de 
constructeurs de presses hydrauliques : 

Sté Anonyme des Ets Bliss Cie, 54, 56, 
boul. Victor-Hugo, Saint-Ouen (Seine). 

Ets Ciblat et Foubert, 29, rue Canda- 
le, Pantin (Seine). 

Ets E. Darragon et Cie, 25, boul. Sadi- 


Carnot, Ivry-Port (Seine). 
Ets Grimar, 29 à 35, rue Bréguet, 
Paris (15°). 


Emidecau, 2, rue de Vouillé, Paris. 

Ets Morane, 25, rue Jenner, Paris (13°) 

Somua, 170, boul. Victor-Hugo, Saint- 
Ouen (Seine). 

Tavannes, 55, rue de Rivoli, Paris-1°". 

Ets Verboom et Durouchard, 64, rue 
Compans, Paris (19°). 

Ateliers et Chantiers de la Loire, 4, 
rue de Téhéran, Paris (8°). B. 
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Pour : 


Une meilleure 


— De meilleures 


Un RENDEMENI 


— l'Obtention de 


Par le Fraisage 
EN AVALANT 


FOIRE de BRUXELLES du 4 - 13 Septembre 


Hall 3 


BAL, 32-21 et ELY. 59-4 


PERFORMANCES 


FRAISEUSE JERWAG 


utilisation de la 
Puissance Motrice 


conditions de Travail 


de l'Outil 


supérieur 


STAND 3243 


V | 
| 
+ 
AGENT EXCLUSIF : 
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PILOTE 510 
Entrepointes : 0m750 


Pilote 510 | Pilote 760 


15 à 25 CV. 30 à 60 CV. 
Entrepointes : 0 m 450 et 0 m 750 Entrepointes : 0 m 750 
Diamètre maxi, ou dessus du banc : 355mm | Diemètre maxi. ou dessus du banc : 390 mm 


Autres modèles : PILOTE 510 S et PILOTE 760 S Entrepointes : 0 m 450 
pour applications spéciales Équipé d'un chariot supérieur droit 


Ces modèles sont livrés sur demande 
avec bras supérieur supportant 
un ou plusieurs chariots supplémentaires 
droits ou orientables 


PUBLICITÉ S.0.P. 169, RUE D'ALÉSIA, PARIS 14° - LECOURBE + 61-50 


| VI 
| À COPIER VES ER E | 
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HODP : 140 mm, EP : 0 m 50 


HOP : 170 à 250 mm, EP : 1 m à 2 m 50 


PUBLICITÉ S.O.P. 


H. ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS DE BATIGNOLLES-CHATILLON 


169, RUE D'ALÉSIA, PARIS 14° - LECOURBE + 61-50 


POUVANT, SUR DEMANDE 
ÊTRE LIVRÉS AVEC DISPOSITIF 
UNIVERSEL HYDRAULIQUE A COPIER 


VII 
r | 
* 
| | 
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& TURENNE 


- PARIS-19* — TÉLÉPHONE  BOTzors 64-90 


- 31,quai Perrache 
LYON 


91:87 


INGÉNIEURS - CONSTRUCTEURS (A. & M.) 
ROBERT POUILLE er 


SUCCESSEURS 
® 71.73, rue jeon-Jaurès .ARMENTIÉÈRES.(NORD) TEL. : 87 


MOTEURS ELECTRIQUES 


= 
Société Mécanique et Electrique du Rhône H oŸ 
| Constructeur à 
TRIPHASÉ ET MONOPHASÉ “OUL e 1] 
: 
D : 
= 
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| 


Je désire recevoir une documentation 


ÉLECTRIQUE 


returner à LA TÉLÉMÉCANIQUE ÉLECTRIQUE 
33, Avenue du Maréchal Joffre - NANTERRE (Seine) 


Exposition de la Machine-Outil - 4-13 Septembre 1953 - Hall 3 - Stand 3028 


IX 
DRTE CD) 
4 © (2 >) | 
ED). 
| | 
_ PROTECTEUR DES PETITS MOTEURS | 
6 Commande et protège les moteurs asynchrones jusqu'à 2,5 Ch. | 
LA 2€ 
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MICHEL 


AUTUN (S.-&-L.) 


MACHINES DE BOULONNERIE 
A FROID : 


à retreindre. 


Presses à relouler à simple frappe 
Presses à relouler à double frappe 
Machines à fendre les têtes de vis 
Machines à rouler les filets de vis 
Machines à découper les têles et 


AUTRES FABRICATIONS : 
Machines à rectifier les intérieurs. 
Machines à tailler les engrenages. 
Machines spéciales - Unités d'Usinage 

mécaniques et hydrauliques. 
Outillages et Montages de fabrication. 


FACTEUR 


D E 


PRODUCTIVITE 


PRESSE A REFOULER À DOUBLE FACE 
Type EVM2 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca- 
niques se lient à la disposition de 
ses abonnés et de ses lecteurs pour Le: 
documenter gracieusement sur tous Les 
ouvrages et publications techniques. 


Les rendements planétaires en  dia- 
Qgrummes, par F, Fleischel,  Ingé- 
mieur des Arts ét Manufactures, Un 

paues (21x27), avec 

19 figures, 11 diugrummes et 2 échel- 

les sur rhodoïd. Prix : 1.380 fr, Du- 

cditeur, : 


ouvrage de 52 


hod 


Les trains planétaires attirent actuel 
lement l'attention à la suite du déve- 
loppement aux Etais-l'uis des boîtes de 
vitesses automatiques pour automobiles. 
Non seulement, ces mécanismes ont de 
grandes chances de se répandre en au- 
tomobiles, mais également dans le champ 
tout entier de la mécanique en général. 


rendement des trains 
planétaires a toujours été considérée 
comme épineuse. Pour faciliter sur ce 
point In tâche des ingénieurs, M. FLeis- 
CHEL présente dans le présent auvrage 
une série de diagramines. Le mode d'em- 
ploi des tracés à été accompagné d'exem- 
ples qui aideront le lecteur à maîtriser 
rapidement leur emploi. Is montrent en 
outre que les trains planétaires peuvent 
être eux-mêmes la meilleure ou le pire 
des choses, Il faut donc une 
grande discrimination dans leur emploi, 
et pour cela, la connaissance du rende- 
ment est le meilleur auxiliaire de l'in 
génieur. 


La question du 


L'organisation d'un atelier de mécani- 
que, par M. E, Gauchet. Préface de 
M. Louis Danty-Lafrance. Un volu- 
me illustré 23x16, 160 pages. Prix : 
750 fr. Editions d'Organisation (B. 
T.E.). 

Cet ouvrage expose dans le plus grand 
détail les dispositions prises pour réor- 


ganiser par un travail méthodique de plu- . 


sieurs années les ateliers de construction 
et de réparation d’une grande entreprise 
de l’industrie laitière. Les améliorations 
obtenues ont dépassé 60 9. 

Tous ceux qui se préoccupent de lac- 
croissement de la productivité et de Ja 
baisse des prix de revient y trouveront 
des enseignements pratiques. 


Le chef d'entreprise en face de l'étude 
et de la préparation du travail, par 
le Bureau des Temps élémentaires. 
Une brochure 23x16 de 50 pages. 
Prix : 250 fr. 

Conçu dans un sens pratique, d'un sty- 
le simple et clair, cet donne, 
sous la forme la plus assimilable, le fruit 
d'une expérience de quinze années. Ainsi 
chacun est-il mis en possession des élé- 
ments qui lui permettront de résoudre 
son propre problème en évitant les faus 
ses manreuvres, et d'agir avec le maxi- 
mum d'efficacité. 

Déjà le Bureau des Temps Elémentai- 
res, en une première série de 7 brochures, 
avait mis à la portée de tous les princi- 
pee les possibilités et les servitudes de 
‘étude, de la simplification et de la pré- 
paration du travail. Ce nouvel ouvrage 
constitue une synthèse qui permet de dé- 
gager des données de ces brochures les 
meilleures conditions des réalisations con- 
crètes. Il paraît donc appelé à rendre de 
grands services. 


Les finitions de surface des métaux. 
lraduction du rapport du voyage 
d'études effectué aux Etats-Unis, en 
1950, par une Mission britannique de 
productivité. représentant l'industrie 
de finition de surface des métaux. 
Un ouvrage de 21x27 de 90 pages, 
édité sous l'égide de l'Association 
Française pour l'Accroissement de 
lu Productivité, par la $S. A. D. E. P. 
Prix : 700 fr. 


La qualité de finition des métaux est 
extrémement importante : des méthodes 
employées et des résultats obtenus dé- 
pendent, en effet 


— les quantités de matières premières 
nécessaires (et il s’agit dans une large 
mesure de matières plus ou moins rares 
dans l'état actuel du marché), 


— la présentation des produits, qui à 
une influence décisive sur les disposi- 
tions d’une grande partie de la clientèle; 


— la protection des pièces fabriquées 
contre la corrosion et, par conséquent, 
leur résistance et leur durée d'usage ; 


— dans une proportion plus pes 
u’on ne le croit communément, le prix 
de revient total (dans lequel le coût de 
finition dépasse parfois le coût de fabri- 
cation). 


C'est pourquoi, la traduction du rap- 
port publié sur les finitions de surface 
des métaux, à l'issue d’un voyage d'étu- 
de effectué aux Etats-Unis par une mis- 
sion britannique de productivité, mérite 
de retenir l'attention d’un large secteur 
de l’industrie française. 


(Voir la suile page XXXVIII) 
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Societe [NOUSTRIELLE GENERALE se Mecanique Appuiquee 


APPAREILS POUR 


EQUIPEMENTS HYDRO-MECANIQUES 


+ POMPES A DEBIT CONSTANT ET VARIABLE. 

+ VALVES DE DECHARGE, DE REDUCTION DE PRESSION 

+ VAIVES A 4 DIRECTIONS A COMMANDE MANU- 
“ELLE OU PAR GALET. 

+ VAIVES PILOTES ELECTRO VAIVES A1 OU 2 ELECTROS 

+ VALVES A COMMANDE HYDRAULIQUE PAR 
VALVES PILOTES 

+ VALVES MULTIPLES A ELEMENTS STANDARD 

+ CLAPETS, ETRANGLEURS, REGULATEURS DE 
DEBIT,CONTACTS A PRESSION 

Preets d'équipements complets 

machines avec schema de montage 


| 


EMBRAYAGES 
A DISQUES MULTIPLES 
ET VERROUILLAGE PAR 
COURONNE, DE BILLES 


MACHINES - ‘OUTILS ET 
TOUTES APPLICATIONS 


DOCUME NTATION SUR DEMANDE 


XXXVI. — N° 8 XI 
| 
VILLEURBANNE (RHONE ) 
SOCIETE JNOUSTRIELLE (GENERALE 4e MECANIQUE APPuiQUEE 
\ > 
RES 
| | 
| 
\ 
260000.000 DE 
61 FRANKUIN D.ROOSEVEUT 
TEL.BAL-50-I7er 48-92 ET MLLEURBANNE (Rhône) 
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OC M | | $ 
La machine à cintrer les tubes à froid 


de 10 à 420 mm. 


Mondialement 


connue 


5.000 machines en fonctionnement 


Tête à déclenchement automatique à laminer les filets 


Système FETTE 


filets précis, rapides, économiques 
pour tous métaux de résistance jusqu’à 125 kgs 


Succès Mondial inclus U. S. À. 


Le dernier perfectionnement dans les machines HYDRAULIQUES 


avec dispositif de copiage 


En service : U.S.A., Allemaÿne, etc... 


Représentant Exclusif : 


OFFICE GÉNÉRAL D'INSTALLATIONS DE MATÉRIEL 


(Dép! Machines-Outils) 
87, Avenue du Général Leclerc - PARIS GOBelins 00-11 


| 
| 
” 
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La photographie de la couverture représente une opération de tronçonnage en série de barres hexagonales. 


Tous droits de reproduction, même partielle on sous forme condenste, réservés 


USINAGE 


Le tronconnage à la meule 


Les travaux de tronçonnage exécutés dans l'industrie sont innombrables. A chacun d'eux correspond un mode opératoire 
qui est le plus commode, ou le plus économique, ou les deux à la fois. À chaque mode opératoire correspond un outil qui, utilisé 
dans les meilleures conditions techniques, conduit à la réalisation d'un prix de revient minimum. L'art de l'ingénieur consiste 
ici, parmi lous les moyens qui lui sont offerts, à distinquer le mode opératoire et l'outil les plus économiques. L'article de M. R. 
Lauroua, Ingénieur des Arts et Manufactures, Chef du Département technique de la Cie des Meules Norton lui sera précieux 


pour celle recherche. 


I. — LE TRONÇONNAGE l'outil n'interviendra alors qu'après des essais préalables, 
en tenant compte des conditions particulières auxquelles 

Champ d'application des divers outils l'opération de tronçonnage envisagée est soumise. 
Passons rapidement en revue les divers moyens de Les outils de tronçonnage les plus utilisés sont les sui- 


tronçonnage et essayons de dégrossir le champ d'applica- vents : 
tion des meules. Ce champ d'application, esquissé ci-après, 3 
n’a rien d’absolu et bien souvent une zone d'application — la cisaille dont l'emploi est à peu près généralisé 
est justiciable de plusieurs procédés ; le choix définitif de dans le découpage des tôles. C'est l'outil le plus économique 
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chaque fois qu'on peut s'accommoder de la qualité de 
sa coupe ; 


l'outil à saigner employé sur tour pour le découpage 
des barres. Procédé précis, mais lent et dispendieux ; 


les scies alternatives, circulaires, à ruban, à dents 
prises dans la masse ou rapportées, employées dans le 
tronçconnage des profils de forte section et chaque fois 
que le facteur temps de coupe ne joue qu'un rôle de second 
plan. Avantageuses dans le tronçonnage des métaux non 
ferreux, principalement des alliages du cuivre, elles cèdent 
rapidement du terrain devant la meule dès qu'il s'agit 
de tronçonner des aciers spéciaux ou des aciers forts en 
carbone, ou encore quand un bon fini de la surface coupée 
est exigé, 


le chalumeau coupe l'acier non inoxydable rapidement 
et à bas prix de revient. Il laisse cependant une surface 
de coupe rugueuse et imprécise qui peut constituer un 
grave inconvénient. Ainsi, dans le tronçonnage des masse- 
lottes de fonderie, il faut couper largement en arrière 
pour ne pas endommager la pièce, ce qui nécessite un 
important ébarbage subséquent. La meule de tronçonnage, 
au contraire, coupe au ras de la pièce ; 


les meules, enfin, qui coupent tous les matériaux. Leur 
champ d'application sera exploré dans les chapitres 
suivants. 


11, — LES MEULES DE TRONÇONNAGE 


Disons tout d'abord que le tronçonnage à la meule 
exécuté sous arrosage est limité à des opérations très 
particulières ; dans la très grosse majorité des cas, le tron- 
connage des métaux est effectué à sec. 


D'autre part, généralement la tête porte-meule est 
commandée directement par la main de l'ouvrier; le 
succés d'une opération de tronçonnage dépend pour une 
large part sinon de l'habileté du moins de l'habitude de 
l'opérateur, Celui-ci doit « sentir » la réaction de la meule 
sous l'effort, S'il coupe trop lentement, les grains d'abrasif 
s'émoussent, lt température à la surface de contact monte 
trop haut, le métal bleuit, l'agglomérant organique de la 
meule brûle sur la périphérie, la meule ne coupe plus se 
met en dentelle et casse. S'il coupe trop vite, les grains 
d'abrasif qui prennent des passes trop profondes dans le 
métal sont arrachés de la meule avant d'avoir pu effectuer 
leur travail; la meule ainsi brutalisée s'use très rapide- 
ment et l'opération cesse d'être économique. 


Constitution des meules de tronçonnage 


Comme toutes les meules, les meules de tronçonnage 
sont constituées par des grains d’abrasif enrobés dans un 
agglomérant. Mais, en raison de leur faible épaisseur, on 
ne peut utiliser que les agglomérants organiques qui sont 
peu fragiles. 


a) ABRASIFS 


Selon les travaux, trois abrasifs sont utilisés : le corindon 
ordinaire, le carbure de silicium et le diamant. 


1° Le corindon ordinaire : c’est l’abrasif le plus employé, 
le seul utilisé pour le tronçonnage des aciers ou des fontes ; 


20 Le carbure de silicium: utilisé pour le tronçonnage 
des métaux non ferreux et de tous les autres matériaux, 
en particulier pour couper la pierre ou les agglomérés 
minéraux ; 


30 Le diamant : nous le citons pour mémoire. Son prix 
très élevé en limite l'emploi au tronçonnage de matériaux 
extrêmement durs, tels le carbure de tungstène. On l'utilise 
aussi quelquefois, enrobé à la périphérie d’âmes circulaires 
métalliques, pour couper à grande vitesse le marbre, le 
granit ou le verre. 


b) AGGLOMÉRANTS 


19 Les résines synthéliques: ce sont les agglomérants 
les plus employés. Résistent le mieux à l'élévation de la 
température qui se produit pendant la coupe et aussi à la 
force centrifuge ; 


2° Le shellac ou gomme laque: cet agglomérant donne 
une coupe plus froide et est surtout employé pour la fabri- 
cation de petites meules d'outillage utilisées pour tron- 
çonner les outils en acier rapide, sensibles à l'élévation 


de la température ; 


30 Le caoutchouc: se prête à la fabrication de meules 
très minces pouvant aller à 13/100 mm d'épaisseur ; il est 
très sensible à l'élévation de température ; aussi, emploie- 
t-on les meules caoutchouc à petite vitesse et sous arrosage 
à l’eau. Dégage une odeur désagréable. 


Vitesse d'emploi des meules de tronçonnage 


Plusieurs grandes catégories de meules de tronçonnage 
sont à considérer selon leurs dimensions et leur emploi. 
Leur vitesse d'utilisation est fonction du travail effectué, 
plus que de la vitesse limite inscrite dans le code de sécurité, 
car elle est souvent très inférieure. 


a) MEULES DE PETIT DIAMÈTRE 


Ce sont des meules dont le diamètre varie de 50 à 
200 mm ; leur vitesse d'emploi se situe entre 30 et 40 m/s. 
Leur mise en œuvre demandant une puissance faible et 
leur champ d'application étant généralement limité aux 
petits tronçonnages de précision exécutés à l'atelier d'outil- 
lage, on les monte simplement sur les petites affûteuses 
universelles utilisées à l'atelier, Employées pour le tron- 
çonnage de forets (fig. 1), d'outils ébréchés, creusement 
de rainures, etc. ce sont soit des meules à agglomérant 
Shellac (spécifications typiques A60 N4E ), soit des meules 
à agglomérant résinoïde (spécifications typiques A60 NS8B), 
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soit des meules à agglomérant caoutchouc rubber (meules meule. C'est le cas des machines à tronconner réalisées 
de très faible épaisseur employées sous arrosage à l'eau, par les utilisateurs eux-mêmes (fig. 2). 


Quand les meules à tronçonner sont utilisées à couper 
le verre sous arrosage, on ne dépasse pas la vitesse de 
25 m/s (fig. 3). Il existe aussi des machines spéciales où 
la pièce à couper est complètement immergée et où on 


1. Tron- 
çonnage à sec en 
atelier d'un foret 
ébréché au moyen 
d'une meule à 

agglomérant 
Shellac, 


telles les meules de 125 x0,14 utilisées pour la refente 
de plumes de stylographes). Fic. 3. Tronçonnage 

sous arrosage d'une plaque 
de verre ; la meule à tron- 
çonner tourne au maximum 
à une vitesse périphérique 


de 25 mys. 


b) MEULES DE GRAND DIAMÈTRE 


Ces'meules dont le diamètre peut varier de 250 à 500 mm 
sont utilisées à une vitesse maximum de 50 m/s quand 
le tronçonnage s'effectue sous arrosage ou quand les 
machines ou montagesJutilisés n'ont pas été l'objet de 


tronçonne dans l'eau : ici aussi on ne dépasse pas 25 m/s, 
sans quoi un film d'air entraîné par la meule en mouve- 
ment s’interpose entre meule et liquide et empêche 
l'effet de refroidissement recherché. 


Si les machines sont extrêmement robustes, puissantes 
et précises dans leur construction, et si les systèmes de 
protection sont tels qu'en cas de rupture de la meule 
aucun fragment ne risque de blesser un opérateur, la vitesse 
périphérique d'utilisation peut être portée à 80 m/s; on 
appelle ces machines rapides, /ronçonneuses à grande 
vilesse. Leur description et leur utilisation feront l'objet 
d'un développement spécial au chapitre suivant : Île 
tronçonnage à grande vitesse, 


Citons également les meules à tronçonner montées sur 
âme d'acier, utilisées sous arrosage à 45 m/s dans l'indus- 
trie de la pierre pour couper les plaques de granit, de mar- 
bre où les sols en béton. Leur âme flexible en acier leur 
confère une certaine résistance latérale qui leur permet 
de subir, sans se briser, une certaine poussée axiale ou 
des efforts anormaux. On les monte sur des chariots qui 
se déplacent sur les surfaces à couper dans un mouvement 
aussi rectiligne que possible ; quelquefois, la meule est 
précautions particulières, tant au point de vue robustesse fixe et c'est la plaque à couper qui se déplace disposée 
de la construction que protection contre les ruptures de sur un chariot à mouvement alternatif 


Fic. 2. — Tronçonnage de barres enacier rapide sur une :machine 
à tronçonner réalisée à l'atelier, 
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Citons aussi les meules à tronçonner à armature tissée, 
auxquelles des toiles en nvion ou en tissu de verre, noyées 
dans la masse, confèrent une grande résistance aux chocs, 
à la force centrifuge, en même temps que la possibilité 
de subir sans dommage certains efforts axiaux. On les 
emploie soit sur des meuleuses portatives à une vitesse 


Fic, 4. Tron 
çonnage de mas- 
selottesau moyen 
d'une meule à ar- 
mature tisséesus 
ceptible d'encais 
ser certaines réac- 
tions latérales. 


maximum de 60 m/s pour effectuer des tronçonnages à 
la volée, par exemplefpour couper les masselottes de pièces 
lourdes, soit sur des machines fixes à une vitesse maxi- 
mum de 80 m/s où, pour des raisons spéciales, la meule 
subit certains efforts latéraux (fig. 4). 


Citons enfin les scies à âme métallique comportant 
sur la périphérie des segments à concrétion diamantée : 
ce sont des meules extrêmement coûteuses en prix d'achat 
mais dont l'emploi se justifie dans le tronçonnage du verre 
et de la pierre par le débit rapide et la haute production. 
On les utilise sous fort arrosage à la vitesse de 45 m/s. 


II. LE TRONÇONNAGE A GRANDE VITESSE 


On désigne sous ce vocable l'opération de tronçonnage 
où l'on cherche à réduire au minimum le temps de coupe 
par emploi d'une meule tournant à la plus grande vitesse 
possible (80 m/s) en appliquant sur la broche le maximum 
de puissance possible, 


Pourvu qu'on n'exerce pas d'effort latéral qui tend à 
les briser, la résistance des meules est beaucoup plus 
grande qu'on ne le croit communément ; l'effort radial 
auquel on peut impunément soumettre les meules est 
considérable car leur vitesse augmente grandement 
leur résistance au flambage et la plupart des échecs qu'on 
rencontre en tronçonnage provient du fait qu’on cherche 
à couper avec une puissance insuffisante ; pratiquement, 
le moteur de commande n'est jamais assez puissant ; 
c'est pourquoi aussi il faut toujours s'attacher à calculer 
très largement les courroies et les poulies de transmission ; 
quand les courroies patinent et que, de ce fait, la meule 
freine, elle casse et c’est l'échec. 


Le tronçonnage à grande vitesse s'applique essentiel- 
lement à tous les tronçonnages de grande série où l'on 
cherche un minimum de prix de revient par coupe ; aucun 
outil de précision ne coupe aussi vite que la meule ; ses 
possibilités de coupe ne sont limitées que par la capacité 
et la puissance des machines installées. La photographie 
qui est reproduite sur la couverture de la revue, représente 
le tronçonnage en série de barres hexagonales sur les 
machines à tronçonner à grande vitesse. Une butée est 
prévue pour couper les barres à longueur. La meule est 
complètement enfermée dans un capot et peut casser 
impunément. 


ar ailleurs, il arrive que le tronçonnage à grande 
vitesse soit inapplicable du fait de l'élévation de tempé- 
rature qui décolore ou dénature la surface ; non seulement 
on peut arriver au bleuissement et à la trempe de cette 
surface, mais aussi on peut créer une bavure plus ou 
moins importante qui peut rendre les pièces coupées 
inacceptables, Dans certains cas, on peut diminuer ou 
annuler bleuissement ou bavures par augmentation de 
la puissance ou par l'emploi de meules plus tendres si 
l'augmentation de l'usure de meule ne rend pas l’opéra- 
tion prohibitive du point de vue prix de revient. Il n'y 
a que des cas d'espèce et chaque cas particulier doit être 
étudié. 

Pratiquement, à titre indicatif, avec les machines 
actuellement répandues, on coupe économiquement jus- 
qu'au rond de 60, au profilé de 120 et au tube de 100 
avec des meules de diamètre 406 mm mues par un moteur 
de 20 chevaux. Nous reviendrons plus loin sur les possi- 
bilités des meules de tronçonnage. 


Dimension des meules et puissance des moteurs 


L'épaisseur des meules de tronçonnage doit être aussi 
faible que possible ; plus la meule est mince, plus la quantité 
de métal éliminée par la meule qui trace sa voie est faible ; 
donc plus la puissance totale absorbée au cours de la 
coupe est faible et, par voie de conséquence, plus l’éléva- 
tion de température au cours de la coupe et la quantité 
de chaleur dégagée sont faibles. 


TABLEAU I. — DiMENSIONS DES MEULES STANDARD 


Dimensions 


des meules standard Puissance du moteur 


250 x 2 x 25,4 5 ch 
305 x 2,5 x 25,4 10 ch 
406 x 3,5 x 25,4 20 ch 

x 25,4 30 ch 


157 x 4,5 


Pratiquement, pour des raisons de solidité, l'épaisseur 
de la meule de tronçonnage est de l'ordre du 1/100 de son 
diamètre. 
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Le tableau T1 donne les dimensions des meules de tron- 
çconnage considérées en France comme standard, avec 
en regard les puissances des moteurs considérées comme 
nécessaires, sans que ces puissances doivent être forcé- 
ment prises comme des maxima. 

Les diamètres 305 et 406 sont les plus fréquents. 

Pratiquement, plus le moteur est puissant : 

— plus le temps de coupe d'une section donnée sera 
faible, 

— moins l'élévation de température sera grande, 

plus la section de la coupe sera blanche, 

— pour une section d'une qualité donnée, plus on 
pourra utiliser une meule dure et plus la coupe sera 
économique, 

plus on pourra couper économiquement une section 
plus grande, 


Les machines à tronçonner à grande vitesse 


Il existe des machines à tronçonner à grande vitesse 
où la pièce à couper serrée en mandrin tourne autour de 
son axe, De telles machines ne sont utilisées que dans 
des cas d’usinages très particuliers et ne s'appliquent qu'à 
des pièces à couper peu encombrantes. 

Nous nous bornerons ici à décrire succinctement les 
machines à tronçonner à grande vitesse très répandues 


5. Machine 
à tronçonner à table 
pivotante pour meu 
le de 406 mm de 
diamètre, permet 


tant d'effectuer Îles 
coupes biaises 
(cliché E.F.M. A.). 


dans notre pavs où la pièce à couper est fixe et où le tron- 
connage s'effectue à sec. Elles sont généralement équipées 
de meules de diamètre 305 ou 

La partie essentielle de la machine est constituée par 
un bras articulé pivotant sur une console qui est elle- 
même portée par le socle, Ce bras supporte à une extrémité 
le moteur d'entraînement et sa poulie de commande, à 


106 mm. 


l'autre extrémité l'arbre porte-meule, les deux organes 
étant reliés par un jeu de courroies trapézoïdales. 


L'ensemble étant équilibré autour de l'axe de pivote- 
ment, son oscillation est commandée à la main par un 
jeu de leviers de façon à assurer sans effort excessif la 
descente de la tête porte-meule. Si, en fin de course, on 
abandonne le levier de commande, la tête porte-meule 
se relève automatiquement, le mouvement étant freiné 
en fin de relevage par un amortisseur hydraulique. 


La pièce à couper est disposée sur un vé dont l'axe est 
parallèle à l'axe de la meule quand on effectue des coupes 
à 90°, ou qui peut faire un certain angle avec l'axe de la 
meule si on pratique des coupes biaises. Le serrage de la 
pièce est effectué par des mors qu'on règle à la hauteur 
voulue au moyen d’un volant ; le blocage des mors est 
assuré pendant la coupe par action sur une pédale, L'obten- 
tion en série de coupes de longueur est obtenue par utili- 
sation d'une butée ; si on a à effectuer des coupes sur des 
barres ou des profilés de grande longueur, on utilise une 
servante. 


Certaines machines (voir fig. 5) comportent une table 
mobile supérieure qui pivote autour du bâti, L'ensemble 
porte-meule peut être mis ainsi à l'angle voulu pour 
effectuer des coupes biaises, sans avoir à modifier dans 
l'atelier l’inclinaison des longues barres encombrantes, 


Champ d'application 


Ainsi qu'il a déjà été dit, le tronçonnage à grande 
vitesse s'applique à tous les travaux réclamant de la 
précision et intéressant les tronçonnages de grande série, 
des tubes, 
des barres 
forets, des 


Parmi ces travaux, citons le tronçonnage 
des cornières et profilés divers, le débitage 
d'acier spécial destinées à la fabrication des 
soupapes et, d'une façon générale, de tous les bidons pris 
à longueur dans de la barre pour être ensuite usinés sur 
tour 


’armi les pièces coupées, il en est dont la surface de 
coupe peut être quelconque et impunément bleuie ou 
comporter une bavure ; c'est le cas des cornières utilisées 
en construction métallique, des tubes destinés à être 
assemblés ou soudés, des soupapes qui subissent un trai- 
tement thermique après tronçonnage. 


D'autres pièces, au contraire, doivent présenter une 
surface de coupe parfaitement blanche ; c'est le cas des 
outils qui doivent être usinés ou des pièces dans lesquelles 
des forets de centrage devront percer des centres de recti- 
fication ; il faut alors que la surface de coupe ne subisse 
pas le moindre bleuissement, indice de trempe superti- 
cielle, et reste attaquable à l'outil. 

Dans le choix des meules, pour l'économie de l'opéra- 


tion, on choisira toujours la meule la plus dure possible 
qui permette d'obtenir l'état de surface souhaité. 
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Facteurs influant sur le choix des meules 


Dans le choix des spécifications de la meule on tiendra 
compte des facteurs suivants : 


a) DIAMÈTRE DE LA PIÈCE ET AIRE DE CONTACT 


Plus la pièce à tronçonner sera de grand diamètre, 
plus on choisira une meule tendre. 


De même, plus l'aire de contact sera grande, plus la 
meule sera tendre. 


Ainsi, la meule utilisée pour couper un rond plein de 
diamètre donné sera plus tendre que la meule choisie 
pour couper du tube de même diamètre. Si on sectionne 
des tubes de même diamètre mais d'épaisseur de paroi 
différente, la meule employée pour le tube à mince paroi 
sera plus dure. 


b) NATURE DE L'ACIER 


Certains aciers sont plus faciles à couper que d'autres ; 
leur résistance à l'abrasion n’est pas forcément fonction 
de leur résistance ou de leur dureté, Il semble que les aciers 
martensitiques soient les plus aisément attaquables à la 
meule de tronçonnage ; les aciers ferritiques à grand allon- 
gement et les aciers austénitiques inoxydables résistent 
davantage à l’abrasion. 


C) PUISSANCE DU MOTEUR ET TEMPS DE COUPE 


L'énergie dépensée par le moteur pendant la coupe se 
transforme en chaleur sous l’action de la meule et élève 
la température au point de contact. 


En définitive, plus le moteur est puissant, plus on peut 
couper vite et plus la quantité de chaleur dégagée au 
total est faible, 


Puissance du moteur et temps de coupe sont ainsi liés 
par une relation pour un acier et une section donnés. Si 
on augmente la puissance du moteur, pour réaliser un 
temps de coupe et un état thermique donnés on pourra 
employer une meule plus dure, donc plus économique. 


d) FACTEURS IMPOSÉS (BAVURES, BLEUISSEMENT) 


Si la surface coupée peut être quelconque, on choisira 
la meule la plus dure possible, sans dépasser le point où 
l'agglomérant de la meule se met à brûler : ce point est 
revéle par l'odeur et aussi par la périphérie de la meule 
qui se met en dentelle et se brise. 


Si, au contraire, il est imposé d'avoir des coupes blanches, 
on prendra une meule relativement tendre et parmi les 
meules tendres donnant qualitativement satisfaction on 
choisira la plus dure, parce qu'elle sera la plus économique 
c'est-à-dire celle qui réalise le plus grand nombre de 


coupes. 


Mesure de la valeur d’une meule 


La meule la meilleure sera bien entendu celle qui fera 
le plus grand nombre de coupes satisfaisantes avant 
usure complète. 


COEFFICIENT DE LA MEULE 


Il est commode, pour un travail donné, de considérer 
le coefficient de la meule, c'est-à-dire le rapport : 
S 
S, étant la surface totale de métal coupé, 
s, étant la surface totale de meule usée, 


CG = 


Ce coeflicient C, pour une meule donnée, varie avec la 
nature du métal, la section de ce métal et le temps réalisé 
par coupe. Cependant, ces trois variables étant fixées, on 
a avantage à calculer C pour les meules que l'on veut 
comparer entre elles. Bien qu'il soit extrêmement difficile 
d'avancer des chiffres en la matière, en raison des quantités 
de variables qui entrent en jeu, et principalement la nature 
du métal, nous croyons bon, afin de fixer les idées, de 
donner le tableau 11 qui doit être considéré comme une 
première approximation. 


TABLEAU II. VALEURS DU COEFFICIENT DE LA MEULE C 


, Temps de Coefficient C | Coeflicient C 
Diamètre meules meules 
du rond ane Fe dures tendres 

8 1/100 8 3 
13 1,5/100 7 2,5 
16 2,5/100 6 2,2 

25 4/100 5 1,8 

32 6/100 3,8 1,4 

40 8/100 2,5 1,1 

50 10/100 1,8 0,9 


Ce tableau donne, pour des aciers martensitiques, une 
idée du coeflicient C dans le cas de meules dures (réalisant 
des coupes bleues) ou de meules tendres (réalisant des 
coupes blanches), en fonction du diamètre de la barre et 
du temps de coupe (tableau établi pour une meule de 
106 mm de diamètre mue par un moteur de 20 ch sur une 
machine en bon état de marche). 


On voit sur ce tableau que le rendement d’une meule 
dure est double ou triple du rendement d’une meule 
tendre réalisant des coupes blanches. 


Signalons, en passant, que les temps de coupe indiqués 
doivent correspondre à l'utilisation de la puissance totale 
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de la”machine quand on est à la partie la plus diflicile 
c'est-à-dire au maximum d'arc de contact. 


Si l'opérateur utilisant une meule tendre qui devrait 
être satisfaisante ne pousse pas suffisamment et prolonge 
le temps de coupe, la section s'échauffe et devient résis- 
tante à l’abrasion ; il se produit alors une autorésistance 
à l’action de la meule. L'habitude, sinon l'habileté de 
l'opérateur jouent un grand rôle dans le succès d'une 
opération de tronçonnage. 


Quand une meule a été mise au point pour un travail 
donné, l'opérateur entraîné «sent » à tout moment la 
poussée qu'il doit exercer pour tirer de la meule un rende- 
ment maximum sans la brutaliser, 11 commence par 
mettre la meule au contact sans avance sensible, pour 
amorcer la voie, Puis il appuie franchement et progressi- 
vement de façon à exercer un maximum d'effort un peu 
après avoir dépassé l'arc de contact maximum ; cet instant 
correspond au point où il appelle la pleine puissance du 
moteur, pour un rond plein un peu après avoir dépassé 
le centre de la section. Au fur et à mesure que la coupe 
s'effectue, en effet, la température monte parce que la 
chaleur produite n'a pas le temps de se diffuser assez 
rapidement par conductibilité dans la masse du métal. 


Fc, 6, Ce cro 
quis figure, pour un 
rond plein, 
de la coupe où se 
produit le maximum 
d'échauffement. 


Quand on a affaire à une meule relativement dure, la 
région ayant subi un maximum d'échaufflement se dessine 
en bleu sous la forme d'une ellipse disposée vers la sortie 
de la coupe, le point le plus bleu correspondant à peu 
près au centre de l'ellipse (fig. 6). 

Pour la même raison, quand on sectionne un tube, la 
pleine puissance du moteur, donc le maximum d'effort 
pour la meule s'exercent quand l'arc de contact a dépassé 


Are de contact 
critique dans le tronçon 
nage d'un tube, G'est ici 
que la machine doit don 
ner sa pleine puissance. 


Fra, 7. 


la section_creuse intérieure ; c'est là que la meule casse si 
la puissance”du moteur est insuffisante où s'il y a un mau- 
vais entraînement des poulies (fig. 7). 


la zone 


Temps de coupe critique 


Le tableau 11, qui donne en première approximation le 
coefficient C d'une meule de diamètre 106 mm mise au 
point pour le tronçonnage d'une section d'un diamètre 
donné, précise le temps de coupe approximatif de cette 
section. Il permet en particulier de prévoir, à peu près, 
combien il sera possible de réaliser de coupes avec une 
meule de 406. Cette donnée demande à être confirmée 
par un essai fait sur la machine ; on détermine toujours, 
par un essai préalable, les spécifications de la meule per- 
mettant de résoudre de facon satisfaisante le problème 
de tronçonnage pose, 


Quand cet essai préalable a été effectué pour une 
section donnée, on enregistre les spécifications de la meule 
satisfaisante, le temps de coupe par section et le nombre 
de coupes réalisé avec une meule, Ces données permetten* 
en particulier de déterminer le prix de revient par coupe. 


Il peut arriver que, d'un lot de meules à un autre, on 
voie le nombre de coupes par meule chuter de façon 
considérable ; on a alors tendance à suspecter uniquement 
la qualité de la fourniture de meules, 


On peut avoir raison, mais on peut aussi avoir tort si 
le temps de coupe est responsable de la variation observée. 
Portons en abscisse le temps de coupe par section, en 
ordonnée le coeflicient de la meule pour le travail consi- 
déré (fig. 8). La courbe présente un genou qui correspond 


8. Variation, pour 
une opération donnée, du 
coefficient d'une meule en 
fonction des temps de cou 
pe. Temps de coupe eriti 
que 


Coefficient de meute 


0 Temps de coupe 
mers 


à ce qu'on peut appeler le temps de coupe critique de la 
meule 0. Dès que le temps de coupe diminue au-dessous 
d'un certain minimum, la meule s'effondre, Ce temps de 
coupe critique 6 correspond au point où, la meule étant 
brutalisée, les grains d'abrasif sont arrachés à sa pér-- 
phérie sans avoir travaillé, Quand on observe un tel 
phénomène, il faut augmenter légérement le temps de 
coupe pour s'éloigner de la zone critique. 


Quand on considère un lot de meules d'une même 
fourniture, il y a toujours une certaine dispersion dans 
ce lot et le temps de coupe critique varie légèrement 
d'une meule à l'autre, 

Il peut donc parfaitement se produire que, à l'utilisa- 
tion, si le temps de coupe adopté T est voisin du temps 
de coupe critique, une meule de temps de coupe critique 0, 
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se comporte normalement avec un coeflicient €, alors 
que la meule suivante du même lot de temps de coupe 


1e Meule 


À 

Fic. 9. Cas où le 

© temps de coupe se 

& Co situe entre les temps 

de coupe critiques 

1 et Ü2 de meules d'un 

G même lot. Le rende- 

S ment des deux meules 

à se révèle très diffé- 

9 rent parce qu'on est 
dans la zone criti- 

 Tempsdecoupe que. 
# 416 
T 


critique 0, s'use de façon anormale avec un coefficient C,. 
On corrigera le mauvais rendement en augmentant le 


temps de coupe T pour s'éloigner de la zone où se situent 
les temps de coupe critiques (fig. 9). 


IV. CONCLUSION 


Cette étude sur le tronçconnage à la meule, forcément 
très rapide, a eu seulement pour but de dévoiler les possi- 
bilités considérables de ce procédé qui, s’il n'est pas 
entièrement nouveau, est néanmoins encore très peu 
connu. 

Un moment viendra où, grâce aux améliorations que 
chaque jour apporte à la fois aux machines et aux meules, 
tous les ateliers mécaniques possèderont leur machine à 
tronçonner, la rapidité dans les opérations d'usinage étant 
le facteur primordial de la productivité. 


R. LauRoUA, 
Ingénieur des Arts et Manufactures, 
Chej du Département technique 
de la Compagnie des Meules Norton. 
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Paliers avec soupape à graisse 


Les roulements à rouleaux, ainsi que certains roulements 
à billes doivent recevoir assez fréquemment un apport de 
lubrifiant, Il est intéressant, pour les machines à service 
continu, de munir les paliers de soupapes à graisse, afin 
de ne pas être obligé d'arrêter la machine pour la lubru- 
lication, Cette soupape fonctionne comme régulateur de 
la quantité de graisse dans le palier, car elle expulse auto- 
matiquement tout excès éventuel. 


Palir SKF avec soupap: à graisse. 


1, 


Il est facile d'adapter une telle soupape sur des paliers. 
À titre d'exemple, la figure 1 montre un palier S X F après 
transformation. 

A la partie supérieure du chapeau (fig. 2),on perce un 
trou a, qui est ensuite taraudé pour recevoir "un raccord 
de graissage et l’on fixe en b une cornière en tôle de 1 mm 
qui dirige la graisse vers le roulement à rouleau. Un disque 


(1) La Revue des Roulements à Billes, n° 2, 1952 


de soupape e, en deux piéces, est serré sur l'arbre, et l'on 
fait une passe au tour sur l'épaulement de la paroi du 


Fic. 2 Coupe 


du palier, 


palier de telle sorte que le jeu entre celui-ci et le disque 
soit constant (0,5 à 1 mm) sur toute la périphérie, 

Enfin, une ouverture oblongue est ménagée en d, pour 
le passage de la graisse chassée par le disque de soupape. 

La quantité de graisse à introduire à chaque lubrification 
est donnée, en grammes, par la formule : 

D xB 

200 

D, diamètre extérieur du roulement à rouleau, B, lar- 
geur du roulement (en mm). 

La graisse évacuée par la soupape peut être employée 
à d'autres usages, éventuellement après nettoyage. 


R. M. 
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MATÉRIAUX 


Le titane et ses alliages 


Leur mise en œuvre dans la construction mécanique 


(à suivre) 


L'atlention des techniciens s'est fivée sur certains matériaux nouveaux doués de propriétés extrêmement intéressantes, 


el susceptibles d'être employés dans l'industrie 
fait l'objet de nombreuses études el publications récentes. 


en particulier dans la construction mécanique. Parmi ceux-ci, le tilane a 


Les raisons qui font placer le titane sur la liste des matériaux de construction dignes d'intérêt sont : 
Son bon rapport résistance/poids qu'il maintient jusque vers 1 000°F (5389C) ; 
Son rapport limite d'endurance/charge de ruplure qui est inégalé ; 
Sa ductilité suffisante pour maintes opérations de façonnage ; 
Sa résistance à l'eau de mer, au chlore humide, aux arides organ.ques et aux alcalis forts qui n'ont sur lui qu'une 


action négligeable ou très faible ; 
— Sa résistance remarquable à l'action des flammes. 


Comme les autres métaux, le tilane a, par contre, des limitations : 
— Ilne convient pas pour les paliers ou autres applications comportant un frottement sous charge, à cause de sa ten- 


dance au grippage ; 


— Il se combine facilement au carbone, à l'oxygène et à l'azote, dont quelques millimètres pour cent le rendent fragile, 


ce qui conduit à des frais de production très élevés ; 


— Le titane industriellement pur s'usine à peu près comme l'acier inoxydable, mais d'une façon générale ses alliages 


sont moins usinables ; 


— Le lilane doil être complètement protégé au cours du soudage ; 
Le prix de revient du titane n'est pas susceptible d'approcher de silôl celui des mélaur communs. 


On envisage de nombreuses applications du titane, en particulier dans les industries aéronautique el automobile, la 
marine, la prothèse dentaire et chirurgicale. Si l'on parvient à abaisser suffisamment son prix de revient, qui est actuellement 
très élevé, il pourra devenir un sérieux concurrent de l'acier inoxydable. 


1. — PROPRIETES DU TITANE 
ET DE SES ALLIAGES 


Nous donnons, dans les tableaux 1 et 11 la composition 
et les caractéristiques mécaniques, sous différentes formes, 
des divers titanes industriels et alliages de titane les plus 
connus parmi ceux qui sont livrés actuellement, tant sous 
forme de pièces de forge que de tôles, de bandes, de fils, 
de tubes, etc... Comme on le verra, les caractéristiques 
varient considérablement, non seulement avec la compo- 
sition, mais aussi avec le traitement thermique ou le 
travail. 


Dans le titane industriel obtenu à partir de l'éponge 
produite par le procédé Kroll (réduction du chlorure de 
titane par le magnésium seul procédé actuellement 
industriel), l'oxygène, l'azote, le carbone, peuvent être 
considérés comme des éléments d'alliage. 


Le titane le plus pur, obtenu par dissociation de l'iodure, 
ne présente qu'une résistance mécanique sans intérêt. 
On l'a préparé, cependant, en quantités assez importantes, 
pour certaines applications particulières, et surtout pour 


étudier les propriétés du métal et en vue de la prépara- 
tion systématique d'alliages, par incorporation de divers 
éléments. 

De très importantes études ont été effectuées et se pour- 
suivent, en vue de déterminer l'influence des divers élé- 
ments et des traitements thermiques. Nous ne pouvons 
en donner ici qu'un bien faible aperçu. 


Influence des éléments d'addition 


Le titane, de densité 1,50, a un point de fusion de 
17250C, mais à environ 8800€, il y a un point de transfor- 
mation, la structure cristalline passant, au-dessus de cette 
température, de la forme hexagonale à empilement 
compact (alpha) à la forme cubique centrée (bêta). Dans 
les alliages, divers éléments peuvent élever où abaisser 
la température du point de transformation. 

Le fer, le chrome, la vanadium, le molybdène, le man- 
ganèse stabilisent la phase bêta, de sorte qu'une fraction 
demeure à la température ordinaire ou au-dessous, et les 
alliages sont des mélanges alpha bêta. 
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L'aluminium, l'azote, l'oxygène, le carbone durcissent Les applications, jusqu'ici, sont presque entièrement 
a phase alpha, ce qui permet aux alliages de conserver en alpha + bêta, avec une teneur en éléments d'alliages 
de 3 à 9 %,. 


Liquide 
+/725°C 
1, — Diagramme d'état 
rs des alliages de titane. 
Température de transforma- 
à 885°C tion æ fs : 885°C. Point de Fi. 2, — Compa è 
fusion : 1 725C. raison des rapports 
+ résistance/poids de 1 
x divers ypes d'alliages à 
de titane représen- 
d alliage / 
Titane AC 70 

leur résistance à plus haute température (fig. 1). La solu- F M 
bilité différente des éléments dans les phases peut encore 100 200 300 400 500 600 € 
compliquer beaucoup la question. Temperature 

La figure 2 (d'après Rem-Cru), établit une comparaison 

entre les rapports résistance/poids de divers types d'alliages Avantages. — Ces éléments d'addition conviennent 
(bêta; alpha + bêta renforcé; alpha + bêta; le titane parce que : 1° Ils doublent la résistance du titane non 
industriel RC-70; l'acier inoxydable demi-dur et l'alliage allié. 20 Leur ductilité, y compris au cintrage, est 
75-ST). bonne. 30 Le laminage et le forgeage sont plus faciles 


TABLEAU EE — COMPOSITION DU TITANE INDUSTRIEL ET DES ALLIAGES DE TITANE 


Désignation Producteur Composition nominale 


Titane industriel C max, 0 N p# Fe AI Cr Mn V Mo 


Ti 55 ‘A Titanium Metals 0,02 traces 0,02 0,02 | 0,10 
Ti 75 A — 0,02 - | 0,10 
RC 55 Rem-Cru 0,2 4 a a 

MST HI Mallory-Sharon 0,25 

RC 70 Rem-Cru 0,2 a a a 

MST IV Mallory-Sharon 0,3-08 

‘Ti 100 A Titanium Metals 0,02 traces | traces | 0,02 | 0,10 


Alliages de titane 


MST 2 AI-2 Fe Mallory-Sharon 0,5 2 2 

130 B Al-Mn Rem-Cru 0,2 max. a a a 4 l 

MST 3 AI-5 Cr Mallory-Sharon 0,5 3 5 

Ti 150 A Cr-Fe Titanium Metals 0,02 0,25 0,02 13 2,7 

Ti 175 A Cr-Fe 0,02 0,50 0,04 1,5 3,0 

Ti 150 B Cr-Fe-Mo 0,02 traces 0,02 5 5 5 
MST 2,5 Fe 2,5 V | Mallory-Sharon 0,5 2,9 2,5 

RC 130 A Mn Rem-Cru 0,2 max. a a a 7 


a: de quelques centièmes à quelques dixièmes 


Les propriétés résistance/poids des matériaux à base que pour alpha et pour bêta. — 4° Ils sont relativement 
de titane varient suivant que leur structure cristalline simples à produire. 5° Ils peuvent recevoir un traite- 


est alpha, bêta, ou un mélange des deux. ment thermique en vue d'une résistance élevée. 
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Lions. 


Désigna- 
tions 
commer- 
ciales 


Inconvénients. 


TABLEAU 


Formes 


Par contre, la température plafond 
est d'environ 800°F (4270C) pour une résistance utile, 
ce qui peut être une infériorité dans certaines applica- 


contamination 


Leur résistance utile peut atteindre 12000F (6490C) et 
leur résistance à la 
(10930C). La ductilité au pliage des tôles n'est pas aussi 
bonne que pour d'autres combinaisons. 


par 


l'air 


200007 


Dureté 
Brinell 


15 75 A 
RC 55 


MS III 
RC 70 


MST IV 

Ti 100 A 
MST 

2 AI-2 Fe 

RC 130 B 
MST 

3 Al-5 Cr 
Ti 150 A 


Ti 175 A 
Ti 150 B 


MST 
2,9 Fe - 2,5V 


RC 130 A 


Tôles et 
bandes 
do 
Tôles et 
plaques 
Pièces de 
forge 
Tôles 


Tôles 


Pièces de 


forge 


Fils 


Tôles 


Pièces de 
forge 
Piéces de 
forge 
Plaques 
Plaques 
Feuilles et 
bandes 
Plaques 
Tôles 


Pièces de 
forge 
Tôles 


Les alliages alpha ont un brillant avenir, pour toute 
une variété de produits exigeant une bonne résistance à 


l'oxydation, résistance à chaud et soudabilité. 


+ — CUARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES NOMINALES DU TITANE INDUSTRIE 
ET DES ALLIAGES DE TITANE 
Limite Charge | 
ue de rupture Allonge- Réduction Dureté 
Etat à 2% exprimée en ment en surface Rockwell 
exprimée en kg/mm® (%) (°) 
kg/mm? 
Recuit 33,8 15,7 26,5 _ RC 80 
do 22,8 62 21 RC 90 
do 15,7 »2,8 25 Ra 50-54 
. do 45,7 »2,8 15 30 Ra 50-54 
do 54,6 25 Ra 60 
Ecroui 50 °,, 77,9 88 12 30 Ra 64 
Recuit 56,2 72,3 20 50 Ra 54-58 
demi-dur 71 81,5 12 39 
Ecroui 37°, 81,5 91,5 6 11 Ra 695 
Forgé 92,8 16,2 18 00 Ra 61 
à chaud 
Recuit 62 76,0 22,5 17,5 
Ecroui et 112,6 133,6 12,5 25 
durci 
Recuit 1 h. 98,5 14 Ra 68 
13000 F 
Ecroui 37°, 126,6 6 Ra 70 
Forge 91,5 105,5 15 30 RC 33-36 
Forgé à 107 116 8 75 Ra 71 
chaud 80 °,, A 
Recuit 81,5 107 12 min 
Recuit 98,5 121 8 min 
Recuit 99 112,6 10 RC 35 
do 95 112,5 10 
Recuit 1 h. 88 95 10 Ra 65 
à 13000 F 
Ecroui 37°, 119,5 123,2 2 Ra 68 
Ecroui à 
chaud 80 °;, 71 91,5 12 3) Ra 65 
Recuit 91,5 105,5 25 39 RC 33-36 


L'élévation de la température de trempe permet d'aug- 
menter le pourcentage d'alpha par rapport à bêta; pour 
un certain type d'alliage, suivant que la trempe à l'eau a 
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lieu à 12500 (6770C), 13500F (7320C), 14500F (78800), et à celle de l'acier inoxydable au-dessus de 800°F (4270C), 


s proportions respectives d'alpha et bêta peuvent passer 
respectivement de 60 %, alpha 40 9, bêta, à 20 % 
alpha 80 , bêta, et 5 %, alpha — 95 °;, bêta. 


Titane - Acier - 75 ST 
La figure 3 (Rem-Cru) établit une comparaison entre 
le titane industriel, l'acier inoxydable et l'alliage d'alu- 
minium 75-ST (les deux principaux matériaux avec lesquels 


0 20 #0 60 80 100 


| 


3. Comparaison 
POPPPPPPPPPF du titane avec d'autres ma 
| tériaux de construction, À, 
Densité. BH, Module. 


Résistance à l'état 1/4 dur. 


Pr 7 Résistance par unité 
re de poids 1/4 dur, F, Ré 


sistance par unité de poids 
1/4 dur (427°C), G, Ré 
sistance à l'eau de mer et 
à la corrosion atmosphéri 
que, 11, Essai à la flam 
me à 20000F (109300). 1, 
Fluage, J, Usinabilité, 
K, Soudabilité. 


0 20 60 30 100 


en 
7/0 


le titane entre en compétition), En ce qui concerne la 
densité, le module, le point de fusion, la résistance à l'état 
1/4 dur, la résistance par unité de poids à l'état 1/14 dur 
à 8000! (4270C), la résistance à l'eau de mer et à la cor- 
rosion atmosphérique, l'essai. à la flamme à 20000F 
(109300), le fluage, l'usinabilité et la soudabilité (l'alliage 
d'aluminium étant, lui, complètement durci) le titane est 
nettement en tête en ce qui concerne la résistance à l'eau 
de mer, l'essai à la flamme, le point de fusion. Sa position 
est intermédiaire en ce qui concerne la densité, le module, 
la soudabilité (nous verrons qu'avec certaines précautions 
le soudage du titane s'effectue maintenant couramment, 
mais qu'il n'en est pas de même en ce qui concerne les 
alliages). 

Le titane est nettement en infériorité en ce qui concerne 
l'usinabilité et le fluage (tout au moins par rapport à 
l'acier inoxydable), 

Compte tenu de la densité, sa résistance à la tempé- 
rature ordinaire est inférieure à celle de l’alliage 75-ST 


mais dans l'intervalle optimum 400-8000F (204 à 41270C) 
sa résistance est supérieure à celle de ces deux matériaux. 


80 


x 4 
4. Repré- 3 
sentation semi-loga È 
rithmique de la du- 
reté à chaud de qua- 
tre types de titane. 
En ordonnées: du- 3 
reté Rockwell A. à 
En abscisses : tem- 
pératures en °F, 20 | F 
| | à 
Hors d'échelle 
1200 
RC S5 
vAC 70 
| 
| | 
10 Covresy-Ordnence Corps | 
0 200 400 600 800 1000 1200 
Température, °F 7/0 


La résistance de certains alliages de titane est nette- 
ment supérieure, 


La figure 4 et le tableau TT donnant les duretés compa- 
rées des titanes RC-55 et RC-70 et des alliages RC-130 A 


TABLEAU IE — DURETÉ A CHAUD DU TITANE 
Températures Dureté Rockwell A 

F C RC 55 | RC 70 | RC 130 | RC 130B 

80 26,7 60 61 69 68 
300 149 52,9 06,9 65,9 66,5 
100 201 17 o1 62,5 63 
500 260 11 17 59,5 61 
600 | 316 35,5 12 57,5 59 
700 371 32,5 36 25,9 56,5 
800 127 30,5 32,9 92 92,5 
900 182 26,5 30,5 00 19 
1000 538 21 26,5 24,5 10 
1100 093 8,9 17,5 341,5 27 
1200 649 hors d'échelle 20,5 8 
1300 _704 hors d'échelle 


et 130 B jusqu'à 1200°F (6490C), montrent que les alliages 
conservent leur dureté jusqu'à une température beaucoup 
plus élevée. 
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Autres propriétés 


Les conductibilités, électrique et thermique, du titane 
sont très faibles, ainsi que le coefficient de dilatation 
thermique. Le titane semble posséder une très grande 
résistance au choc; sa résistance à la fatigue est encore 
très controversée, 

La très grande activité du titane vis-à-vis des gaz de 
l'air, azote et oxygène, à température relativement basse, 
el vis-à-vis du carbone et des réfractaires, oblige à prendre 
des dispositions spéciales pour réaliser sa fusion et son 
traitement mécanique ou thermique. 


Traitement thermique 


On a proposé un recuit à 1200-13000F (649-7049C) de 
10 à 15 minutes, pour faire disparaître l'écrouissage, et 
à 600-800°F (316-4270C) pour supprimer les contraintes. 

Divers traitements ont, en outre, été proposés : 


1° Refroidissement à l'air depuis 14000F (7600C), pour 
améliorer le rapport entre la limite élastique et la charge 
de rupture ; 


29 Trempe à partir de 16000F (8719C) et revenu à 
13000F (7049C), pour maintenir l'allongement, tout en 
améliorant légèrement la résistance ; 


Refroidissement à l'air depuis 18000F (9820C) pour 
améliorer la limite élastique/charge de rupture. 

Dans le chauffage à l'air aux températures élevées, il 
se produit un durcissement superficiel, par absorption 
d'oxygène et d'azote. 

On peut envisager des procédés de cémentation analo- 
gues à ceux de l'acier. Un brevet revendique le durcisse- 
ment superficiel par traitement avec du cyanure fondu 
complètement exempt d'oxygène, avec formation d'une 
couche très mince de cyano-nitrure, extrêmement dure 
et résistant à la corrosion. Avec le carbure commercial, 
on obtiendrait un dépôt plus épais par absorption simul- 
tance d'oxygène et d'azote. 


IL — TRAVAIL DU TITANE 
ET DE SES ALLIAGES 


Forgeage 


Le titane peut être forgé el se range, à cet égard, avec 
l'aluminium et certaines qualités d'acier inoxydable, 

Les températures de forgeage et de recuit ont été décrites, 
mais l’on a peu insisté sur les frais de forgeage qui sont 
élevés et comportent, par rapport à ceux des aciers alliés, 
une augmentation de 50 %, pour le matériel et de 100 °,, 
pour l'énergie. 

L'emploi de CO, semble permettre de réduire les 
frais. Les déchets de titane sont, jusqu'ici, presque inu- 
tilisables et deux ou trois chauffes sont courantes dans 


le forgeage d'une pièce et dix réchauflages ne sont pas 
exceptionnels dans le forgeage d'ailettes de turbines, 

Certains alliages peuvent être réchauflés maintes fois 
sans altérer les caractéristiques des pièces de forge, d'autres 
sont sensibles au réchauffage aux températures supérieures 
à 1650°F (8990C). 

La figure 5 représente diverses pièces de forge pour 
avion obtenues au marteau-pilon par Consolidated In- 
dustries Inc. Les petites pièces sont en AC-70, Le bras 


Fc, 5, Piè- 
ces de forge. 


au centre, pièce de train d'atterrissage, est en AC-150 A 
et mesure 180 mm par le travers. 


Steel Improvment and Forge a forgé de nombreuses 
pièces en titane, pesant de 0,1 à 270 kg, et principalement 
des pièces de forge pour disques de rotor, en Ti-150 A, 
Ti-175 A, MST 3 AI 5 Cr et RC-70 et Ti-75 non allié, 

Pour le choix de la matrice, on doit tenir compte des 
“aractéristiques de fluage du titane et du plus faible 
retrait de cet élément. D'une façon: générale, le titane 
exige un choc environ 30 ®;, plus fort que l'acier. 


La préparation finale doit être suivie obligatoirement 
d'une opération de polissage éliminant les marques pro- 
venant des opérations, telles que fraisage, rabotage ou 
alésage. La barre de titane doit être soigneusement net- 
toyée., La Steel Improvment and Forge utilise un décapage 
à chaud avec 40 *, HCI, 10 %, NO,H et 50 %, H,0, 
L'oxyde à la surface des pièces de forge est éliminé par : 
grenaillage, immersion de dix minutes dans une solution 
“austique à 60 °;,, rinçage, immersion de 15 minutes dans 
une solution à 8 %, NO,H + 2 9°, HE, rinçage, 


Le chauffage du titane avant forgeage ne présente pas 
de difficulté spéciale et s'effectue au four chauflé au gaz, 
ou au four électrique avec rideau de gaz. Dans certains 
cas, on obtient les meilleurs résultats en atmosphère 
légèrement oxydante. 

Les températures généralement employées sont comprises 
entre 1650 et 18000F (899 et 98200). Certains se limitent 
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entre 1650 et 17000F (899 et 9270), D'autres opérent sur- 
tout dans l'intervalle compris entre 1800 et 14000 (982- 
7600€). 


Dans certains cas de forgeage utilisant de légers coups, 
l'opération se continue jusqu'à 8000F (4270C) pour ren- 
forcer et obtenir des tolérances plus étroites, ou conférer 
à la piéce de forge des caractéristiques mécaniques plus 


élevées. 


La plus grande partie des pièces de forge produites 
sont pour des moteurs à réaction. Le tableau IV donne 
les principaux emplois et exigences pour le moteur J. 73. 


TABLEAU IV, — PIÈCES DE MOTEURS 


Pièces 


Alliages 


de gauche on a utilisé un coussin de caoutchouc pour 
éviter le retrait. Les deux autres pièces ont été obtenues 
au marteau-pilon, sans emploi de coussin. 

y 
ralure 
rapide 

Les pièces comportant des courbes compliquées exigeront 
probablement un certain travail à la main entre deux 
coups de marteau-pilon ; c'est essentiel si la pièce a Len- 


a avantage à maintenir les matrices à une tempé- 
modérée, de façon à prevenir le refroidissement 
auquel donnent lieu les matrices froides. 


dance à se rider. 

On commence seulement la mise au point de l'étirage 
profond du titane, et l'on n'aura des données sérieuses 
LE MOTEUR J 73 


\ REACTION POUR 


Exigence métallurgique 


Température plafond 
principale 


de l'opération 


RC 130 B 
Volants forgés Ti 150 À 
Chaise forgée. RC 70 ou équivalent 
pour coussinets 


Cuirasses forgées RC 130 B 


RC 170 ou Ti 160 
T5 150 ou RC 130 B 


Ailettes forgées 
pour stalor ou rotor 


Bagues entretoise 


Ti 150 A 
soudées par étincelage 


Poids total de titane par moteur : 160 à 180 kg. 


L'élampage au  marteau-pilon, couramment utilisé 


dans les méthodes de fabrication de Faviation, a été 


Fic, 6, — Pièces forgées au marteau pilon. 


appliqué au titane, La figure 6 représente des pièces for- 
mées au marteau-pilon, à 10000F (5380C); pour la pièce 


6000 EF (3160C) Vitesse de fluage faible. 


7000 F (3710C) as d'exigence particulière, 


(2600C) Limite élastique élevée, 
Allongement minimum 15°, 
sur 20,8 mm. 


Résistance à La fatigue 
élevée, 
Limite élastique minimum 
81,5 kg/mme?. 
7000 (3710C) Minimum d'allongement à 


travers la soudure : 13 %, 
sur 90,8 min. 


que dans quelques mois. Le repoussage des tôles de titane 
non allié s'effectue assez bien, La Southern California 
Metal Spinning Co emploie des outils en bronze demi- 
dur et exécute le préformage à froid, suivi d'un recuit 
à 11500F (6219C). Le repoussage final s'effectue entre 
175 et 5000F (246-2600€). Le mandrin est préchauflé par 
des brûleurs au butane, On emploie le savon habituel 
pour les préformages, mais le formage à chaud s'effectue 
sans lubrifiant. 

La presse à poinçonner n'est pas recommandée pour 
les pièces en titane. Il faut une température de 80001 
(4270C) et les matrices sont à reconstruire pour tenir 
compte des dilatations des matrices aux températures de 
travail. D'une façon générale, le formage à la presse hydrar- 
lique est meilleur marché et plus facile. 


(à suivrc) 
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Colloques de l’Institut supérieur des Matériaux 
et de la Construction mécanique 


Nous publions ci-dessous un compte rendu succinct de la conférence présentée à l'1.S.M.C.M., par M. A.-G. Ligier, 
en collaboration avec la Société des Ingénieurs de l'Automobile au colloque du lundi 18 mai 1953. 


L'importante question de l'étude et de la fabrication des ressorts à boudin sera reprise par M. Ligier dans une série 


d'articles dont nous commencerons très prochainement la publication. 


LA FABRICATION DES RESSORTS DE QUALITÉ 


CAS DU RESSORT A BOUDIN DE SUSPENSION ET DU RESSORT DE SOUPAPE (') 


par 
Ingénieur C.N.A.M., 


Après avoir montré le champ d'application des ressorts, 
M. A.-G. Ligier définit le ressort de qualité comme un 
organe élastique répondant, pour des conditions d'emploi 
et de durée d'utilisation prévues, à des caractéristiques 
définies, dans un intervalle de tolérances déterminées. 

Au moment de la fabrication ce dernier devra donc 
avoir été correctement établi en fonction de toutes les 
données utiles, c'est-à-dire que, dans le cas des ressorts à 
boudin en acier qui nous occupe ici, l'on aura notamment 
tenu compte des conditions de travail statique ou dyna- 
mique, de l'influence des réactions d'appui ou de fixation 
aux extrémités, du nombre de cycles d'alternances total 
à effectuer, etc... et l'on aura, en conséquence, fait choix 
d'un métal constituant, dont les caractéristiques physico- 
mécaniques répondent à cette étude, 

Suivant que l'acier choisi pour fabriquer le ressort 
sera de l'acier préalablement trempé ou non, nous aurons 
à considérer une fabrication dite « à froid » ou une fabri- 
cation dite « à chaud », ces deux modes de production 
différant par le processus opératoire et les moyens employé. 

L'exposé considère la suite des opérations de fabrica- 
Lion à chaud avec les variantes adoptées pour les ressorts 
de suspension concernant le façonnage des spires d'extré- 
mités. Parallèlement, on distinguera, chaque fois que cela 
sera nécessaire, les opérations présentant un caractère 
particulier dans la fabrication à froid en faisant les remar- 
ques qui s'avéreront utiles pour le cas particulier des 
ressorts de soupape. 

Si nous partons d'un acier pris sur le parc de l'usine, 
les opérations essentielles à considérer doivent être dans 
l'ordre : 

— contrôle qualificatif des barres ou du fil, 

- mise à longueur ct dressage des barres, 
écroutage et rectification des barres, 
chauffage pour roulage sur tour spécial, 
roulage sur mandrin et au pas (différent du: pas 
définitif s'il y a préconformation), 
réchauffage pour trempe, 


(1) Colloque du lundi 18 mai 1953. 


\.-G. 
Ingénieur-Conseil technique el industriel 
Professeur à l'Institut supérieur des Matériaux et de la Construction mécanique 


LiGier 


trempe, 
revenu, 

— meulage et équerrage des extrémités (ces opérations 
peuvent être supprimées dans certains cas), 

grenaillage de précontrainte (le cas échéant un 
second revenu sera pratiqué après cette opération), 

— préconformation. 

Quel que soit le processus adopté, le cycle de fabrication 
est terminé avec la préconformation si nous considérons 
à part les différentes épreuves de contrôle et les essais qui 
peuvent suivre éventuellement. 


On a noté, en tête du programme de fabrication, un 
contrôle qualificatif de l'acier à utiliser. Cette opération 
pourra être techniquement plus ou moins poussée, mais 
elle devra, dans tous les cas, permettre de trier les fils 
ou les barres douteux quant à la composition de l'acier 
prévu ou à sa qualité structurale, 

Le triage étant ainsi réalisé et quelle que soit l'impor- 
tance donnée à cette opération, il sera toujours indispen- 
sable de procéder, par prélévement sur les fils ou sur les 
barres, à une vérification des caractéristiques mécaniques 
annoncées par le fournisseur. 

Toutes ces opérations préliminaires à la fabrication 
proprement dite doivent être considérées comme très 
importantes. Elles permettent en effet de « démarrer » la 
production des ressorts, en s'appuyant sur des bases 
solides, c'est-à-dire sur un acier correspondant à la défi- 
nition prévue, 


Les opérations d'usinage par écroutage et rectification 
des barres sont essentielles pour deux raisons principales : 
la première est la nécessité d'obtenir une surface 
propre, nette d'inclusions et sans « accident » superficiel 
qu'il n'est généralement pas possible d'obtenir avec des 
produits bruts de laminage. 

- la seconde est l'obligation impérieuse de supprimer 

la couche décarburée du métal provenant de l'aciérie, 
Une fois que le nécessaire a été fait pour obtenir une 


qualité de surface correcte des barres, il importe au plus 
haut point de ne pas détruire ces conditions optima et 
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c'est ici qu'interviennent les précautions à prendre pour 
les chaufles en cours de fabrication. 

À titre documentaire, M. Ligier communique plusieurs 
graphiques des résultats obtenus en Angleterre par 
l'Etablissement des recherches de l'armement sur des 
barres de 30 mm de diamètre d'acier à ressort de diffé- 


rentes nuances. 


Après chauffage des barres rectifiées dans un four qui 
peut être à sole fixe ou à avance et défournement auto- 
matique des barres, nous arrivons à l'opération de for- 
mage ou de roulage des ressorts. 

Ceux-ci seront roulés suivant un pas qui devra avoir 
été, le cas échéant, défini pour satisfaire à l'opération 
de préconformation dont nous parlerons plus loin. Dans 
ce cas, le pas de fabrication sera supérieur au pas du res- 
sort terminé d'une quantité tenant compte de la défor- 
mation permanente subie par chaque spire à la fin de 
l'épreuve de surcharge. 


La trempe concerne seulement les ressorts roulés à 
chaud. Elle n'intervient donc jamais dans les processus 
de fabrication à froid, I serait hors de notre sujet d'exposer 
la théorie de cette opération, mais nous devons attirer 
l'attention sur certains points de celle-ci dont l'intérêt 
primordial n'est peut-être pas toujours bien compris 
pour la fabrication des ressorts. 

Les écarts relativement faibles autorisés pour les tempé- 
ratures de trempe rendent la pyrométrie indispensable. 

Pour les ressorts délicats et éminemment déformables, 
on emploiera avec intérêt la trempe par étape et la trempe 
isotherme, 

Comme nous le savons déjà, le revenu est le traitement 
thermique essentiel pour l'endurance car il permet de 
redonner à l'acier trempé éminemment fragile, la ténacité 
indispensable à son utilisation en tant que ressort. 


Avant d'aborder la dernière partie de l'exposé qui se 
rapporte plus spécialement aux traitements de précon- 
traintes superficielles et de préconformation, le confé- 
rencier fait certaines observations particulières aux res- 
sorts à frcil roulés qui n'ont pu trouver place jusqu'à 
maintenant. 

Le roulage à froid fait naître des tensions qui peuvent 
être dangereuses pour un acier déterminé si les conditions 
de roulage sont défavorables, Celles-ci, outre les condi- 
tions générales d'exécution, sont définies par des facteurs 
variables dont la conjugaison au moment de l'opération 
peut déceler des rapports critiques entre la vitesse de rou- 
lage et le diamètre d'enroulement d'une part, et le dia- 
mètre du fil d'autre part. 

Quand on désire une base des ressorts plane, les extré- 
mités sont meulécs à l'aide de lapidaires à main ou auto- 
matiques, ces derniers permettant de réaliser l'opération 
sur un très grand nombre de ressorts à la fois. 

En principe pour la fabrication à chaud comme pour 
la fabrication à froid, les ressorts pourraient être considé- 
rés comme terminés après le meulage et l'ébauchage, si 
l'on n'avait en vue la production de ressorts d'endurance 


de qualité, comme les ressorts de suspension ou les res- 
sorts de soupape. 

Aussi, ce rappel du résultat à obtenir amène mainte- 
nant à considérer un des procédés, sinon le seul, d'intérêt 
pratique qui puisse nous permettre d'augmenter considé- 
rablement, voire tripler ou quadrupler, l'endurance des 
ressorts que nous venons d'examiner, c'est le shot peening 
ou grenaillage de précontrainte. 


Si le problème est relativement facile à résoudre avec 
des ressorts de suspension qui sont largement dimensionnés, 
il n’en est pas de même avec les ressorts de soupape dont 
l'écartement entre les spires est faible et qui, de ce fait, 
offre peu d'accès au passage d'un jet de grenaille vers 
l'intérieur. 

On arrivera néanmoins par des dispositifs appropriés 
et notamment avec des matériels utilisant principalement 
ou comme appoint l'effet de l'ai: comprimé pour diriger 
la grenaille, à résoudre la plupart des cas difficiles sans 
trop sacrifier à la rapidité d'exécution. 


Après le grenaillage de précontrainte, la dernière opé- 
ration du cycle de fabrication des ressorts à boudin, qu'ils 
soient roulés à chaud ou à froid, est la préconformation. 
Celle-ci a pour but de déterminer par l'application d'une 
charge supérieure à la charge de limite élastique une 
déformation permanente du ressort avant son utilisation. 
On doit reconnaître qu'on ne peut obtenir de tels résultats 
par l'application des seules règles empiriques qui président 
souvent au blocage des ressorts à boudin de compression 
en atelier. Aussi dans tous les cas où l'on désire réaliser 
des ressorts rationnellement préconformés, une étude 
préalable devra être faite pour déterminer la hauteur ou 
le pas libre de ceux-ci avant l'opération. 

On effectuera au moins deux compressions successives 
sous la charge prévue. 

Dans tous les cas, le processus opératoire est relative- 
ment simple moyennant quelques précautions à prendre 
pour que les ressorts soumis à l'épreuve restent parfaite- 
ment dans l’axe de la direction de la charge et ne subissent 
pas de déformation latérale. 


Après avoir insisté sur l'application des opérations 
particulièrement favorables à l'endurance et à la tenue 
des ressorts en service, le conférencier résume son exposé 
et donne communication des cinq points considérés 
comme essentiels pour la fabrication des ressorts à boudin 
de qualité qui furent retenus l’année dernière par la 
commission des ressorts de la conférence annuelle de métal- 
lurgie de Québec. 

Ces cinq points, qui peuvent servir de charte pour les 
fabrications types qui ont été examinées, sont les sui- 
vants : 

1° Minimum de décarburation et d'accidents 
face ; 

29 Régularité du pas et roulage correct ; 

39 Trempe et revenu adéquats ; 

49 Grenaillage de précontrainte ; 

5° Préconformation avant service. AR 
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La troisième Exposition européenne 


de la Machine-Outil 


BRUXELLES, 4-13 SEPTEMBRE 1953 


Nous avons coutume, à l'occasion de chacune des Exposilions européennes de la Machine- 
Outil, de dégager dans une étude d'ensemble les tendances de l'heure en construction de ma- 
chines-outils et d'outillage. IH semble, celte année, d'après les documents recus des constructeurs, 
que certaines des tendances qui se sont manifestées lors des deux dernières expositions, el que nos 
‘ lecteurs trouveront présentées dans nos comples rendus des Exposilions de Paris et de Hanovre (1) 
se sont confirmées. Sur quelques autres points, une évolution parait s'ébaucher. 

La visite de l'Exposilion de Brurelles permettra de préciser les perspectives actuelles ; celles- 
ci seront exposées en détail dans une étude d'ensemble que nous publierons en têle de la deuxié- 
me livraison que nous consacrerons à la troisième Exposilion de la Machine-Outil. 


Pour l'instant, et afin de permettre à nos lecteurs d'orienter leur visite à Bruxelles, nous pu- 
blions firme par firme la description d'un très grand nombre de machines exposées en mettant en 
relief les caractéristiques essentielles de chacune d'elles. 

La troisième Exposilion s'annonce comme une nouvelle réussile : 730 exposants dont les stands 
couvrent une surface utile de plus de 31600 m°, plus de 2500 machines-outils pour le travail des 
métaux, machines à souder électriques, etc. qui seront en fonclionnement, une présentation im- 
portante d'appareils de contrôle et de mesure, d'équipements de machines et d'outillage. 

L'organisation de cette belle manifestation [ait honneur au Syndicat de Constructeurs Belges 
de Machines-Outils qui en a la charge sous la direction de M. Pol Raskin, Commissaire Général. 


NOEL ERNAULT hexagonales de 32 mm sur plats, la poupée admet des pièces 
jusqu'à 420 mm de diamètre au-dessus du banc, et d'spose de 
Nous avons remarqué, parmi le matériel exposé, les tours heuf gammes de quatre vitesses, rapport 1 à 12, obtenues par 

semi-automatiques Noël Ernault, à tourelle revolver à cabes- pignons interchangeables (deux vitesses mécaniques, rapport 

tan n° 2, 3, 4 et 5, dont les alésages respect:fs de broche sont 


de 32, 40, 52 et 65 mm. En voici les caractéristiques principales 


Le tour automatique n° 2 est d'allure ramassée et son bäti 
attre l'attention par le fait que l'opérateur peut travailler 
assis. Sa poupée permet le passage d'une barre de 30 mm 
ronde en serrage avant, de 25 mm en serrage arrière, et d'une 
barre hexagonale de 21 mm. Elle admet un diamètre de 350 
mm au-dessus du banc, de 300 mm au-dessus du chariot 
longitudinal et de 1430 mm au-dessus du chariot transversal. 
Elle dispose de huit gammes de deux vitesses comprises entre 
200 €t 4000 t/mn, L'inversion du sens de marche est irs- 
tantanée et les vitesses peuvent être changées en m che. Le Pad Touran 
chariot de tourelle a une course de 150 mm et on dispose de tomatique Noël 
430 mm entre le nez de broche et la face de la tourelle, La Eynauit n° 2. 
tourelle elle-même est hexagonale et dispose de deux avances 
automatiques. Le moteur, stué dans le pied du tour est un 
3 ch, 1 500 t/mn. D'autre part, parmi les accessoires, on re 
marque un mandrin à commande pneumatique à passage de 
barres de 135 mm de diamètre, un avance-barre à command 
à contrepoids, un appareil à saigner et une barre-pilote. C4 
tour peut être également équipé d'un chariot de tourelle à de 
placement manuel, d'un jeu de poulies abaissant les vitesses 
de 20 %, et d’un moteur de 2 ch pour les travaux légers 
Le tour Noël Ernault semi-automatique n° 3, de 40 mm 
d'alésage de broche, est également À tourelle-revolver à -abes 
tan. Pouvant serrer des barres rondes de 38 mm et des barres , à 6, doublées par moteur à deux régimes : 1 500 et 3 vou 
mon t/mn, 4-6 ch). En variante, le tour n° 3 peut être fourni ave 
(') La Pratique des Industries Méc imiques, !. XXXEV, n° K, 10, un moteur à un seul régime, soit À 1 500 t/mn, soit à 3 000 
11 et 12 (août, octobre, novembre et décembre 1951) et 1. KXXNW. t/mn, donnant neuf gammes de deux vitesses de 8o À 3 00ot/mn 
ne* 8 et 11 (août et novembre 1952). Le chariot a une course de 200 mm et la distance maximum 
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de la face de la tourelle au nez de la broche atteint 500 1nm. 
L'opérateur dispose de six avances automatiques de 0,04 à 0,4. 
À la place de la tourelle hexagonale, on peut aussi monter 
une tourelle carrée, les centrages pour fixation des outilles 
étant les mêmes, soit 1°’ (25,4 mm) pour l'alésage et 1° 3/4 
(44,45 mim) pour le chambrage, On peut également prévoir, 
outre les serre-barre par l'arrière et par l'avant, une avance- 
barre automatique, un dispositif de serrage par pince pour 
pièces en reprise jusqu'à 120 mm de diamètre, un dispositif à 
tourner con.que, etc... 

Le tour n° 4 est une machine de conception très simple pos- 
sédant une gamme de 12 vitesses de 75 à 2 000 t/mn comman- 
dée par un moteur à deux régimes de 6/8 ch - 1 500/3 000 t/mn. 

Cette machine admet des pièces d'un diamètre maximum de 
450 mm au-dessus du banc; la distance maximum de la face de 
la tourelle au nez de broche est de 600 mm. 

Une pédale commandant l'embrayage et le frein permet des 
manœuvres rapides de changement de vitesses et de freinage de 
la brox he, 

On retrouve les mêmes caractéristiques générales sur Île 
tour semi-automatique Noël Ernault n° 5, à tourelle-revolver 
à cabestan, de 65 mm d'alésage de broche. Admettant 500 
mm au-dessus du banc, la poupée a un passage de 62 mm 
pour barres rondes avec serre-barre à l'avant, et 52 mm avec 
serre-barre à l'arrière, et dispose de trois gammes de douze \i- 
tesses de 30 à 2 330 t/mn, Le chariot longitudinal a une cour- 
se de 395 mm et six avances de chariotage dans les deux sens 
(0,06 à 0,60) avec la possibilité de réduire ou de doubler les 
avances par pignons interchangeables, Le chariot transversal, 
de 225 mm de course, possède les mêmes avantages. La cour- 
se du chariot de tourelle est de 265 mm, avec une distance 
maximum de 700 mm entre nez de broche et face de la tou- 
relle, L'alésage pour fixation des outillages atteint 1'’1/2 
(38,1 mm) avec un chambrage de 2'' (50,8 mm). Le moteur 
peut être de 10 ou 12 ch, Le tour n° 5 peut recevoir tous ac- 
mandrins, avance-barre, filetage par vis-mère, dis. 
positif pour tourner conique, etc. D. 


cessoires 


TAREX 


Tarex, S.A, fabrique de machines à Genève, spécialisée dans la 
construction des tour automatiques à revolver TAR 42 . 52 - 69, 
expose son dernier modèle le TAR-H, que nous décrivons 
plus loin (!), 

Tarex présente également un dispositif À fileter par repro- 
ducteur du type PF 52, Ce dispositif a l'avantage particulier 
d'être complètement indépendant du chariot avant, ce qui per- 
met l'emploi conjugué de ce dernier avec l'appareil a file- 
ter pour des opérations différentes. 

D'autres dispositifs tels que le FBR 51 assurent le position- 
nement de la broche dans une position angulare prédétermi- 
née, Un tel dispositif permet le perçage en bout du flasque 
d'une pièce asymétrique, par exemple pendant l'usinage de 
celle-ci, On évite ainsi une opération de reprise supplémen- 
taire, 

Enfin, un autre dispositif, le PR $1, assure la commande 
d'une tête multple de perçage rapide au travers de la tourelle 
du revolver, L'emploi de ce dispositif peut être conjugué ave 
celui du FBR 51, 

Enfin, une autre récente innovation consiste dans l'équipe- 
ment de la machine par un mandrin à serrage pneumatique. 
La course des mors permet le serrage facile de pièces brutes 
dimensions présentant des inégalités consdérables 

Les caractéristiques d'usinage sont les suivantes 
Travaux en barres : 

Passage de barre avec avance intérieure .......... 
de barre avec avance extérieure ss... 
sur le diamètre de serrage 


50 mm 
64 mm 
0,05 mm 


Passage 
4 olérance 


Voir p. 269 


Travaux en mandrin : 


Diamètre max. de serrage ...................... 150 MM 
Diamètre max. d'usinage ..................... 180 mm 
Tolérance sur le diamètre de serrage 
a) avec mandrin mécanique min 
b) avec mandrin pneumatique .......... roses 2 mm 
Longueur maximum d'usinage ........ . 120 mm 
A. G. 
BERTHIEZ 


Le stand Berthiez est dominé par l'imposante silhouette 
du gros tour vertical type 9370, à siège déplaçable de 6 mètres 
de capacité (fig, 1). Ne pouvant présenter tous les autres tours 
verticaux de sa gamme, ni ses raboteuses à un ou deux mon- 
tants, construits dans ses usines de Givors ou de Fives-Lille, 
ce constructeur présente cette année un tour vertical à peine 
moins important que celui qui était à l'Exposition de Hanovre 
de 1952, qui, lui, avait une capacité de 7 mètres, ainsi qu'un 
tour vertical type 9320/2 de 1 ooo mm de diamètre de plateau, 
équipé d'un dispositif de copiage électronique automatique. 


1 


Tour vertical Berthiez 9370 à siège déplaçable 
pouvant tourner jusqu'à 6 000 mm de diamètre. 


Fi, 1. 


Dans les tours verticaux Berthiez, le siège constitue l'organe 
essentiel puisqu'il assume la triple fonction du portage, du 
guidage et de la commande du plateau. Celle-ci est assurée de 
façon directe, soit par trains d'engrenage incorporés, soit par 
une boîte de vitesses adjointe. Tous les arbres sont sur roule- 
ments graissés sous pression par une pompe asservie à la mar- 
che du moteur principal. Une des particularités des tours ver- 
ticaux Berthiez de plus de 1 8900 mm de diamètre de plateau 
réside dans le fait que ces tours sont à capacité variable par dé- 
placement du siège. On obtient ainsi une solut'on plus ration- 
nelle que celle consistant à déplacer la traverse avec le ou les 
montants. 


| 
> # 
+ 
17 
€ 


1953. 


Août 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


Selon les types, le centrage et le portage des différents tours 
verticaux Berthiez sont réalisés de façon dissemblable insi 
le plateau du tour vertical type 9370 est centré par des roule- 
ments à rouleaux coniques de haute précision et supporté par 
une bande plane de glissement, tandis que celui du petit tour 
type 9320/2 est centré et supporte par des roulements à rou- 
leaux conques sans adjonction de bande de glissement 


Siège de support de plateau de tour vertical Berthiez. 


Le montant unique comporte un bras et une équerre, sup 
portant le ou les porte-outils. Ces derniers, suivant le type, 
peuvent être à tourelle revolver hexagonale ou à coulant octo- 
gonal pour les chariots sur bras, ou à tourelle carrée pour les 
chariots sur montant. L'équipement électrique comprend pupi- 
tres et armoires contenant les dispositifs de sécurité couvrant 


tous les organes et leurs mouvements : graissage et déplace- 
ment du plateau, montée et descente du bras, déplacement des 
porte-outils dans chaque direction, etc 


Fac. 3. — Tour 
vertical Berthiez 
9320/2, plateau 
de 1000 mm, pou- 
vant tourner 
1130 mm. 


données numériques sur ces 


Une première série de quatre types groupe 


Voici maintenant quelques 
tours verticaux. 


les n° 9310 à 9330, à diamètre à tourner limité de 825 à 1 520 
mm, le diamètre du plateau allant de Soo à 1! 00 mm et le 
diamètre admissible au-dessus du porte-outil sur montant de 
1 220 à 1720 mm. La hauteur disponible sous le bras s'éche 
lonne entre 1 090 et 1 170 mm, la course verticale du porte- 
outil sur le bras allant de 650 à Soo mm et la course horizon 
tale du porte-outil sur montant étant de 450 à 500 mm. Le 
plateau dispose soit de 12, soit de 18 vitesses de 7 à 320 ou de 
3,15 à 160 t/mn, le nombre d'avances étant de 10 et leur va- 
leur de 0,2 à 6 mm/t. Les tours munis de plateaux de Soo et 
900 mm ont un moteur principal de 25 ch, ceux de 1 000 et 
1 400 mm un moteur de 34 ch. 


Les tours plus importants, à diamètre à tourner variable, ont 
un plateau dont le diamètre est compris entre 1 800 et 6 000 
mm, le diamètre à tourner pouvant être de 2 900 à 12 000 mm. 
La hauteur disponible sous bras va de 1 0660 à 3 500 mm et la 
course verticale du porte-outil sur montant de 1 420 À 3 000 mm. 
Si le type à plateau de 1 800 mm dispose de 18 vitesses de 
plateau, entre 2,5 et 125 t/mn, les tours plus grands sont équipés 
d'un groupe Ward-Léonard leur assurant une gamme de vites- 
ses continue de 0,5 à 85 t/mn pour le plateau de 2 400 mm ou 
0,10 à 10 ou 25 t/mn pour le plateau de 6000 mm. La 
puissance du moteur principal est de 

35 ch pour le tour de 1 8oo mm de plateau 


so ch 2 400 
ch 3 300 
So ch 3 750 
100 ch 6 000 


Les raboteuses Berthiez, coupant dans les deux sens de mar- 
che, sont à un montant pour des largeurs À raboter de 1 600 
à 2 000 mm, ou à deux montants pour des largeurs de 1 600 à 
4 000 mm. La course normale de 4 000 ou 6 000 mm peut être 
augmentée à volonté et une gamme de vitesses continuement 
variable, dans les deux sens, de 6 à 50 ou de 6 À 100 m/mn, 
est obtenue par un groupe Ward-Léonard de 135 à 170 ch. La 
puissance totale des deux moteurs de table va de 60 à 120 ch. 


GENDRON FRERES 


La société Gendron Frères expose à Bruxelles des rectifieu- 
ses de tailles et d'applications fort diverses, On trouve en effet 
sur son stand aussi bien une machine à rectifier les cylindres 
de laminoirs, que les têtes d'alésage fin adaptables sur les ma- 
chines classiques, genre Borematic, 11 y a lieu également de 
noter toutes ces machines sont équipées de paliers fluides, li- 
cence Gérard. Nous avons déjà décrit dans le détail la théorie 
comme les applications du palier Gérard ('). Rappelons sim- 
plement que le palier fluide fonctionnant sous une faible pres- 
sion avec un fluide qui peut être quelconque remplacé même 
dans certains cas par un gaz comprimé permet des vitesses 
courantes de 20 000 à 30 000 t/mn. On a pu 1952 
jusqu'à 130.000 t/mn, une turbine expérimentale sans incidents 
les coefficients de flottement étant de l'ordre de la troisième 
décimale. 


pousser en 


La finition des cylindres de laminoirs à toujours été un gros 
problème pour les constructeurs de rectifieuses. En effet, la 
perfection spéculaire de la surface dépend, dans une large me- 
sure, de la rig'dité avec laquelle la broche porte-meule est main- 
tenue dans ses paliers, D'autre part, la plupart des cyliadres 
présentent un léger bombé et beaucoup plus rarement un creux 
Mais, dans tous les cas, la flèche n'est que de quelques cen- 
tièmes de mm. L'exécution de tels profils exige qu'il ne se 
produise pas de plat au sommet et que les efforts de frotte. 
ment soient extrêmement réduits. La solution du palier fluide 


() Voir La Pratique des Industries Mécaniques, T XXXHI, n° 
8 août 1950, p. 274. 
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a broche pilotée permet à l'organe mobile qu'est la poupée quatre chambres, et de forme ovale. Les chambres supérieure 
porte-meule dont le poids est considérable —— de rester fixe, et inférieure sont alimentées sous pression constante et assu- 
aucun phénomène d'hystérésis ne venant alors fausser la re. rent la sustentation verticale de l'arbre, Les chambres latérales 
production de forme, sont alimentées en fluide par deux canalisations indépendantes 
réunies au palpeur. Ce dernier possède des étranglements 
jouant le rôle de gicleurs par rapport aux chambres latérales. 
Ces étranglements sont variables, l'un augmentant quand l'au- 
Fic. 1. Sché- tre diminue, 
ma du palier flui. Le piston du palpeur P se déplaçant dans le corps C, l'arbre 
de Gendron, Vi se déplace d'une valeur proportionnelle dans son palier. Une 
cence Gérard, bague moletée permet de régler la valeur des étranglements 
utilisé comme pour un déplacement donné du piston, réglant ainsi la flèche 
palier pivot dans à obtenir. Un dispositif analogue, avec un second gabarit et 
les rectiliuses un second palpeur, permet le diamantage de la meule en lui 
pour cylindres de donnant la forme légèrement bombée nécessaire pour obtenir un 
laminoirs. profil régulier. 


Dans le cadre des machines à rectifier de production, nous 
trouvons le modèle RA 16,75, équipé d'un Stop-Cote E.A.M.  » 
Les rectifieuses Gendron pour cylindres de laminoirs exis- À paliers flui- 
dres jusqu'à 250 mm de diamètre pour des longueurs de : 000, : 
1 500 et 2000 mm ; le quatrième, pour des diamètres attei- 
gnant 550 mm sur 2000 mm de long ; le dernier, pour 550 
mm de diamètre et 2 500 mm de long. 

C'est cette dernière rectifieuse, type RL 55.250, qui est ex- 
posée à Bruxelles, avec l'équipement de reproduction du bombe 
par commande hydraulique. Ce dispositif est une application 
du palier fluide par déplacement radial de l'arbre porte-meule 
dans un des paliers, l'autre jouant le rôle de pivot. Le dépla- 
cement est commandé à distance par un palpeur P (fig. 1) dont 


Fi. 3. Machine Gen- 
dron Precicentre RC 12- 
130 à rectifier les cen- 


tres. 
A 
Fi. 2, -- Organes de commande et de réglage des machines 
à rectifier Gendron Cymatic, tyre RA 16,75, à eyele automati 
que. | 
A, Interrupteur général B, Réglage de la minuterie (sur pièces pouvant atteindre 160 mm de diamètre et un poids de 
Cymatic). C4 À Sélection des vitesses - moteur de la poupée 125 kg. La course lente maximum en plongée est de 13 mm 
porte-pièce. D, Sélection minuterie et auto-calibrage. E, et la course rapide hydraulique de 50 mm. La meule est du 
5 Commande manuelle de la table. F, Démultiplication (sur diamètre standard de 508 mm de 76 à 102 mm de largeur, et 
- demande) de la commande manuelle de la table, _G, Butée dispose de deux vitesses, par changement de poulie, soit 1 120 
. d'inversion de la translation de la table. H, Commande 5 1; 260 t/mn. Les vitesses de translation hydraulique de la 
hydraulique de la table, E Commandes de temporisation table sont progressives de 75 à 6 000 mm/mn. La poupée porte- 
droite et gauche de la table. J, Levier d'inversion de la trans- 
: lation de la table, K, Sélection des vitesses de la table (Din pièce, munie d'un cône Morse n° 3, a huit vitesses, échelon- 
; mantage et Travail). L, Commande des mouvements de la nées de 64 à 720 t/mn. Une minuterie électronique est réglable 
poupée porte-meule. M, Pédale pour le dégagement hvdrau de o à 100 secondes. 
lique de la contre-pointe (sur Cymatic). N, Sélection des vi- Les moteurs ont les puissances ci-après 
tesses de plongée lente de la poupée porte-meule. Moteur de commande de meule........ 9 ch 


Moteur de poupée porte-pièce, à 2 vit. 0,25 et 0,33 ch 
Moteur de mouvement hydraulique ... 1,35 ch 
Moteur de pompe des paliers fluides .. 0,40 ch 
Moteur de pompe d'arrosage ......... 0,50 ch 


la touche s'appuie sur un gabarit G porté par la table. Le pa- 
lier pivot fluide est du type normal, à cinq chambres d'équili- 
bre, Le palier côté meule est aussi un palier fluide, mais à 
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pa- 


La machine dispose de trois bacs : celui de l'huile des 
hy- 


liers fluides, de 12 litres, celui de l'huile de la commande 
draulique, de 75 1, et celui de l’eau d'arrosage, de 125 1. 
L'alimentation des bobines et tableaux de commande est 
faite par des circuits indépendants du circuit principal. Un 
transformateur fournit une tension de 24 V, mettant ainsi l'o- 
pérateur à l'abri de tout accident, et les organes de commande 
et de réglage sont groupés sur un tableau de bord unique (fig. 
2). 


Le Stop-Cote qui équipe cette rectfieuse est bien connu de 
nos lecteurs. On obtient la tolérance de un micron plus deux fois 
l'erreur de forme. Il est basé sur un circuit en pont, alimenté 
par un générateur haute fréquence, circuit rigoureusement 
symétrique au moment du déclenchement correspondant à la 
cote exacte de la pièce finie. 


Dans la classe des rectifieuses universelles, Gendron expo 
se la machine RU. 2675, équipée d'un vernier pneumatique 
Solex. Elle admet des pièces jusqu'au diamètre de 260 mm sur 
750 mm entrepointes, La meule normale fait 305 mm de dia 
mètre sur 32 mm de large. La poupée porte-meule a un dépla- 
cement total de 220 mm, une course automatique de 140 mm 
et, à chaque inversion de course, une avance de 0,002$ à 0,05 
mm. La poupée porte-pèce dispose de seize vitesses, de 64 à 
8oo t/mn et peut prendre une orientation maximum de 90°. 
La table, pouvant pivoter de 10°, a une gamme de vitesses in 
finiment variable de o à 4 500 mm/mn. La meule à un moteur 
de 3,5 ch, la poupée porte-pièce un moteur à deux vitesses de 
0,25/0,33 ch, la commande oléo-hydraulique un moteur de 
1,25 ch et la rectification interne un moteur de 1 ch. Comme 


Fra, 4, Vue 
d: la machine à 
rectifier les cen 
tres Gendron, 
montran: le cen- 
trage de la pièce, 


pour les autres rectifieuses Gendron, le graissage des glis- 
sières est assuré sous press:on d'huile filtrée. La broche porte- 
meule tourne dans deux paliers fluides licence Gérard, suppri- 
mant tout contact métallique entre la broche et ses paliers en 
marche, comme au démarrage. 

Les courses alternatives de la table porte-pièce sont com- 


système distributeur à 
maintiennent Îles 


de ou 12 hpz, 


mandées par une pompe motrice et un 
inversion automatique. Deux by-pass 
sions entre des |mites étroites au voisinage 
suivant le modèle, pour la commande oléo-hydraulique et à 
0,8 hpz pour le graissage des glissières. 

Avec la machine à rectifier les centres Precicentre RC 12.130 
(fig. 3), il est possible de procéder à une véritable rectification 
du cône, le contact de la meule avec le trou du centre avant 
lieu suivant une génératrice, La lunette admet des diamètres 
compris entre 6 et 120 mm pour une longueur maximum de 
1 300 mm sur pointe fixe et 1 000 mm avec poupée d'entraine- 
ment. La meule tourne à 7 Soo t/mn et la pièce à 45 t/mn ave 
des moteurs de 1 ch pour la meule et 6,3 ch pour la pièce. L'an- 
gle du centre à rectifier va de 60 à 70° et on l'obtient avec un 
porte-diamant guidé par un gabarit réglable dans ces limites 
angulaires. La poupée porte-pièce est commandée par un cou- 
ple à vis tangente travaillant en bain d'huile et réglable en 
hauteur. 


pres- 


Il faut signaler aussi une tête d'alésage fin, équ'pée d'un 
palier fluide Gérard, adaptable sur machines classiques. Cet 
organe, sans roulement, est pratiquement inusable et conser- 
ve sa précision dans le temps. 

Nous regrettons de ne pouvoir examiner la machine verti- 
cale à rectifier les vilebrequins, constru te sous licence Miesse 
(fig. 5). Elle admet 1 $o0o mm entre pointes, la course verti- 


Machine ver- 
les vile- 
iicen- 


Fic. 5. 
ticale à rectifier 
brequins Gendron, 
ce Miesse. 


cale du chariot étant de 1 300 mm et la course transversale de 
190 mm. La broche tourne à 20 000 t/mn et le plateau à 40 ou 


60 t/mn. Le diamètre maximum 3oo mm, Le 
€ ch, 50 Hz, 


moteur de meule est un asynchrone triphasé de 1,5 
4 000 t/mn et celui du plateau un moteur de 0,75 ch à 1 500 
t/mn. 


admis est de 
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La disposition verticale permet d'éliminer les inconvenients 
provenant de la flexion du vilebrequin, assure des réglages 
simples et réalise un ensemble de faible encombrement, les 
cotes hors tout étant de 1 300 x 0900 mm avec une hauteur de 


2 500 mm, 


SCULFORT:FOCKEDEY, VAUTIER et Cie 


L'an dernier, les Ets Sculfort:Fockedey, Vautier et Ce +x- 
posaient, à Hanovre, un tour parallèle à reproduire. A Bruxel- 
les, ils présentent cette année un tour du même genre, mais 
modifié d'après les dernières techniques (fig. 1). 


1. 


Le banc, en fonte extra-résistante, est conçu pour offrir la 
plus grande rigidité. Ses glissières sont traitées superficiel. 
lement pour supprimer l'usure. 

Les caractéristiques principales de ce tour sont les suivan- 
tes : 
Hauteur de pointes : 300 mm. 


Entre-pointes : 1,500 m. 


Les techniciens de cette firme se sont penchés sur le pro- 
blème de l'usinage en grande série et l'ont résolu en créant 
machine robuste et résistante, capable de fabriquer les 


une 


pièces les plus compliquées dans un temps record. 


Mine 


Pièce exécutée sur le tour parallèle À reproduire 
Sculfort-Fockedey, Vautier et Cie 


2. 

Ce tour hydro-copiant, du type à double charot transversal, 
réalise les épaulements droits dans les deux sens et exécute les 
formes que ne peuvent usiner les tours à reproduire simples, 
du type courant, Ainsi, pour bien montrer les possibilités de 
l'appareil, le tour exécute, sur le stand, des pièces compor- 
tant diverses parties en forme de sphères concaves et convexes 
ainsi que l'usinage d'épaulements droits dans les deux sens 
(fig. 2). 


Tour parallèle à reproduire Sculfort-Fockedey, Vautier et Cie 


Le moteur à une pu'ssance de 30 ch. 

Les temps-machine étant fortement raccourcis, il fallait di- 
minuer au maximum les temps-main qui, sur la plupart des 
machines modernes, sont généralement supérieurs aux temps 


de coupe. 


Il était d'ailleurs normal que le tour parallèle, machine de 
production par excellence, se trouvât revalorisé par l'adjonc- 
tion d'appareils spéciaux supprimant les temps morts, tels que 
les d'spositifs de serrage et les contre-pointes hydrauliques. 

C'est ainsi que les Ets Sculfort ont pourvu leur tour d’un 
déplacement rapide de la cuirasse commandé par un moteur 
secondaire et d'un dispositif de serrage hydraulique qui ré- 
duit au maximum les temps de montage 

et de démontage des pièces. 

Le mandrin hydraulique qui l'équipe 
permet l'alimentation des barres à tra- 
vers la broche sans arrêter celle-ci. 

La puissance aux mors est supérieure 
à trois tonnes, 

Les mors et porte-mors sont striés 
pour faciliter le réglage. 

Le fourreau de la contre-pointe se dé- 
place hydrauliquement en même temps 
que le mandrin pour permettre un déga- 
gement plus aisé et plus rapide des piè- 
ces, 

Les commandes sont bien à portée de 
la main de l'opérateur. 


autres fabrications de  Sculfort 
les suivantes 
Tours parallèles rapides de 275, 150, 
105, 450, 500, oo et 750 mm de hauteur 
de pointes, 

Tours à banc coulissant. 
de grande longueur pour usinage de tubes de ca- 
matériel de forage. 
à dégrossir et finsr les ‘essieux. 
et machines à écroûter les ronds. 
à écroûter les lingots. 
doubles, à roues montées de wagons et de locomo- 


Les 


sont 


Tours 
nons et de 
Tours 
Tours 
Tours 
Tours 
tives. 
à usiner les manchons. 
à aléser les trêfles de cylindres de laminoirs, ete. 


_ 


Tours 
Tours 


P, HURE 


1” Les fraiseuses universelles 402 et 73 sont caractérisés par 
la tête universelle à harnais P, Huré brevetée S.G.D.G. et fai. 
sant partie intégrante de la machine, 


>" La fraiseuse vert'cale type 274 est équipée d'une tête ver- 
ticale monte-et-baisse pouvant pivoter de 45° de part et d'autre 
de la verticale. Cette machine convient aussi bien pour les tra- 
vaux de grandes séries que pour les travaux d'outillage, car, 
en inclinant la broche, on peut exécuter rapidement des frai- 
sages obliques et des fraisages en dépouille (matrice de forge 
par exemple). En combinant l'inclinaison et le déplacement 
axial de la broche, on peut réaliser des alésages obliques et des 
perçages ou fraisages à l'intérieur des pièces creuses. La pre- 
cision de la machine, le parfait guidage et le faible poids du 
chariot porte-broche à manœuvrer au cours de l'opération per 
mettent même de réussir des travaux de semi-pointage. 


3° La fraiseuse universelle 76 est la seule au monde dans 
les fraiseuses de grandes dimensions (son poids est de 9 tonnes, 
sa table à une longueur de 2500 m) à posséder une tête uni- 
verselle de grande puissance. Cette tête universelle, avec monte 


+ 
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et-baisse automatique, permet d'usiner des pièces de dimen. 
sions importantes et de formes complexes, en réduisant les ma 
nipulations, montages et démontages à leur minimum (fig. 1) 


Fi. 1. Fraiseuse universelle P., Huré, type 76. 


Cette fraiseuse est à double commande : un poste de manœu- 
vre est prévu à l'avant du banc et un autre à l'arrière, 


Ses caractéristiques principales sont les suivantes 

min 1500 
#00 
min 
2500 X 600 


longitudinale de lu table 
la table 
table 


Course automatique 
Course automatique transversale de 
Course automatique verticale de lu 
Surface utile de la table 
Distance du bâti à l'axe de la broche 
(position verticale) . 
Hauteur disponible sous le nez de la broche 
verticale 
Hauteur disponible entre la table et l'axe de 
position horizontale basse 
position horizontale haute mm 1380 
Broche alésée au cône ...... - SA 
Nombre de vitesses de la broche 
Valeurs extrêmes des vitesses de la 
Nombre des avances 
Valeur extrêmes des avances par minute nm 
Vitesse des déplacements rapides 
Puissance du moteur ” ch 


rom 
en position 

mu 870 
la broche 


broche t/mn 


Parmi les nouveaux dispositifs présentés signalons la poupée 
diviseur pour pas fins montée sur la table de la fraiseuse uni- 
verselle type 73 (fig. 2). 

Comme on le sait, les poupées diviseurs à démultiplication par 
roue et vis sans fin (au 1/40 où au 1/60) ne permettent pas 
d'obtenir des pas courts (inférieurs à 65 mm) pour lesquels il 
faudrait une multiplication entre vis de table et vis de poupée 
amplifiant par trop le couple résistant agissant sur la vis de 
table. 

Elles ne permettent pas non plus les pas très longs (au-dessus 
de 4 mètres), car la démultiplication possible avec les deux rap- 


ports des pignons montés sur la tête de cheval ne peut dépasse: 
16 ou 20, 


La poupée diviseur pour pas hns P. Huré étend considérable 


ment les limites inférieures et supérieures des pas réalisables 


Poupée à pas fins Huré, 


a l'aide de commutations appropriées et permet d'obtenir des 
pas allant de 0,5 mm à 8o mètres. Pour tous ces pas, la frai- 
se peut être animée d'une avance périphérique automatique 
convenant parfaitement et pour tous ces pas le couple résistant, 


Fic. Palpeur à signal lumineux Huré 
agissant sur la vis de table de la fraiseuse, n'est jamais supé- 
rieur à deux fois celui appliqué à la vis de la poupée, ce qui 
assure un déplacement automatique très doux. 


Pour les pas fins et les vis sans fin, un appareil pee 


spécial, pouvant recevoir des fraises taillantes de faibles dia- 
mètres, a été prévu pour être monté sur les fraiseuses univer- 


selles P, Huré, 


Li 
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Sur la fraiseuse universelle 402 on retrouve un appareil pré. Paris et à Hanovre. 
senté lors de la Première Exposition européenne de la Machine- Mise à l'étude en 1948, elle est maintenant au point et le cons- 


outil pour le fraisage des moules de formes complexes. Un élec 
tropalpeur a signal lumineux permet de suivre un contour à 
l'aide d'une touche palpeuse. Tant que la touche glisse sans ef 
fort sur la paroi de l'empreinte, on peut continuer le déplace- 
ment à la main des chariots manœuvrés, Dès qu'un effort laté- 
ral produit, la fermeture d'un circuit électrique indique a 
l'opérateur, par un signal lumineux rouge, qu'il faut modifier 
le sens de certains déplacements des chariots (fig. 3). 

Dans la direction verticale, un signal bleu avertit du contact 
léger et un signal rouge se produisant pour un écart de cotes en 
profondeur d'environ 0,05 mm (valeur d'ailleurs réglable selon 
les travaux) indique la cote critique à ne pas dépasser. 


se 


Sur cette même fraiseuse 402 on remarquera l'emploi de mi- 
cromètres pneumatiques Solex. 

L'équipement comprend, d'une part un vernier pneumatique 
Solex permettant à l'ouvrier un réglage précis et rapide de la 
position des différents chariots, et d'autre part, un appareil de 
mesure à l'aide duquel l'ouvrier peut vérifier immédiatement 
la cote des pièces qu'il fabrique. 


On peut voir, enfin, sur le stand, des fraises à outil multiples 
(fraises P.OG. brevetées S.G.D.G.) et des fraises à outils 
pastilles aux czrbures extra-durs de coupe ; ces dernières, rap- 
pelons-le, ont été fabriquées pour la première fois en Europe par 
les Etablissements P, Huré il v a plus de vingt ans. 

A. G 


CORNAC 


Les Ets E, Cornac présentent cette année à Bruxelles une 
aléseuse universelle du type M.C.E, de 115 mm de broche, en. 
trant dans le cadre de leurs fabrications classiques, et une petits 
aléseuse-surfaceuse à commande électro- 


nique du type E.A,S, 


La M,C.E., de 115 mm de broche, 
comme toutes les aléseuses de cette ca- 
tégorie, est une machine à la fois très 
précise et très robuste. 

La broche, soigneusement rectifiée, est 


en acier à haute résistance. 
Le banc monobloc est en fonte r“sis- 
tante, La largeur de sa base et de ses 


gliss'ères est égale à la course transver- 
qui supprime tout porte-à-faux 
fin de course, 

tables forment 
trois pièces superposées,. 

Le montant vertical a une large base 
de fixation sur le banc, ce qui assure une 
stabilité parfaite. 

Le chariot porte-broche, organe essen- 
tiel de la machine, renferme tous les or- 
ganes de transmission des avances et des 
vitesses, 

Les engrenages de fatigue, à dentures 
rectiliées, sont en aciers spéciaux, très 
résistants, Le fourreau supportant la tê- 
te surfacer est monté sur roulements 
l'imken. 

Les embravages disques réglables 
donnent à la machine une grande souples- 
de marche, 


sale, ce 
en 
ensemble de 


Les un 


se 


Nous publierons dans une prochaine 
Livraison une photographie de cette ma 
chine, Ci-contre, la figure 1 représente une autre aléseuse Cor: 
nac, le type MCME. 

L'aléseuse-surfaceuse type EAS avait déjà été présentée à 


Fc. 1, Alésec- 
se Cornac MCME 
de 115 mm de 
broche, à mon- 
tant mobile, 


tructeur a entrepris sa fabrication en série, 
Cette machine possède une très grande maniabilité, due à 


Aléseuse électronique EAS Cornac 


Fic. 


l'emploi d'un groupe électronique « Hewittic ». Ce groupe, ali- 
menté en courant alternatif, contrôle la marche du moteur à 
courant continu animant les avances. Un pupitre de comman- 
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de par boutons-poussoirs et potentiomètre de réglage permet 
les mouvements suivants dans les deux sens de marche 

1° Avance en variation continue réglable 
2° Retour rapide. 
3° Avances par impulsions pour les réglages précis 
4° Arrêt automatique sur butée préréglée. 

Ce système de commande permet, en effet, d'obtenir des posi 
tionnements automatiques à des cotes rigoureusement exactes. 
La précision obtenue a été telle qu'elle a permis de supprimer 
le support de barre d'alésage et de travailler uniquement en 
porte-à-faux, par retournement de la pièce. 

Cette machine ne possède pas de broche. Les alésages nor- 
maux sont effectués à l'aide d'une barre porte-outil à aléser en 
porte-à-faux, centrée et fixée solidement sur le plateau. 

Le plateau à sufacer est muni d'un chariot de surfaçage à 
l'outil. 


A. G 


DERAGNE 


Les Ets Déragne exposent différents rodèles d'aléseuses di 
précision, parmi lesquels deux ou trois types intéressent par- 
ticulièrement le marché français ; nous nous bornons donc à 
décrire ceux-là. 


Tout d'abord l'aléseuse-pointeuse ou « Semi-Jig-Borer » 
type « 45 BR » (fig. 1). Ce genre de machine était jusqu'à 
présent construit seulement par les Américains et les Suisses. 


1, — Aléseuse 
pointeuse 45 BR De 
ragne. 


perçage, alésage, frai- 
sage, en coordonnées. En collaboration avec la Société d'Op 
tique et Précision de Levallois, il a été possible, sur les machi- 
nes Deragne, d'obtenir des précisions d'entre-axes variés de 
l'ordre du centième, même pour de très grands déplacements 
de table. 

La très grande variation des vitesses de 
nue rapidement, même pendant la rotation, 
volant d'un variateur à anneau métallique licence Heyaau 
Le mouvement d'avance de l'outil peut être obtenu ave 
cycle simple, c'est-à-dire avec approche rapide, avance de tra- 
vail et arrêt à fin de passe, soit encore avec cycle automati- 
que, c'est-à-dire avec retour au point de départ après exécu- 
tion du travail, 

Cette semi-pointeuse permet, en outre, de dresser des fonds 
d'alésage à une cote de profondeur rigoureuse. 

A titre d'exemple, un carter de boîte de vitesses en alumi- 
nium comportant trois portées de roulements à billes et un ori- 
fice de 15 mm, peut être entièrement usiné sans démontage, en 


Cette machine permet des travaux de 


broches est obt 
par action sur le 


sont 


quelques minutes, la précision dans tous les azimuths étant 
garantie à 17100. 

Les têtes porte-outils ou porte-outils et fraises sont à em 
manchement cônique et leur changement ou réglage est ins 
tantané. Des porte-outils micrométriques sont livrés avec la 
machine. 

Les déplacements de table sont contrôlés par lectures à 
l'aide de microscopes-viseurs sur règles étalonnées de grande 
précision. 

Un microscope de centrage peut être utilisé la tête de 
broche pour des travaux de reprise de très grande précision 


sur 


L'aléseuse-pointeuse « 45 BR » à une capacité d'alésage de 
10 à 200 mm, sa course verticale est de 4350 mm, la hauteur 
disponible sous broche est de Soo mm. Vitesses de broches 
so à 1ooo t/mn ; table de $30%x 1 350 mm; déplacement de 
table 250 x 600, 

La deuxième machine intéressante du stand Déragne est 


l'aléseuse horizontale de précision « Diamanta IE » ; elle peut 
être livrée avec deux, trois ou quatre broches parallèles 


Fic. 2. Aléseuse horizontale € Diamanta » beragne. 


L'avance hydraulique de la table à été particulièrement étu- 
diée pour permettre des micro-avances extrêmement régulières 
de façon à obtenir un très haut fini d'usinage. 

Les caractéristiques de cette machine sont les suivantes 
Puissance 6 ch, vitesses de broches 300 à 3 000 t/mn. 
Profondeur max. d'alésage : 400 mm. 

Hauteur d'axe des broches : 250 mm. 
Vitesses d'avances : o à 380 mm/mn. 
Avance rapide : 6 m 


CAZENEUVE 


Cazeneuve présente un nouveau tour, le MB 725, qui admet 
des pièces de 725 mm au-dessus du banc, Ce tour étend La 
gamme des tours HB de ce constructeur, qui comportait jus- 
qu'à présent les types HB 500 et HB 575. 

Ce nouveau tour a été présenté à la récente Foire de Paris 
et nous l'avons décrit à cette occasion, Nous prions donc nos 
lecteurs de se reporter à l'article qui lui à été consacré dans 
notre dernier numéro (!) 


(‘) La Pratique des Industries Mécaniques, 1, XXXVI, n° 7 
(juillet 1953) p. 213. 
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G:S.P, expose notamment 


Le nouvel étau-limeur 134 :ourse 
yoo mm sur lequel on retrouve, en parti- 
culier, le coulisseau porte-outil à section 
dite compensée, propre à tous les étaux- 
limeurs G.S,P, 

Nous rappelons que cette création re- 
lativement récente comporte un disposi- 
tif d'avances de la table à commande 
hydraulique qui permet des variations 
d'avances automatiques d'une façon con- 
tinue (sans palier) de 0,1 à 5 mm pour 
les déplacement horizontaux de la tabie, 
et 0,1 à 1,7 mm pour les déplacements 
verticaux. 

L'avance de $ mm est particulièrement 
intéressante pour terminer le surfaçage 
des pièces fonte par planage. 

En outre, cet étau-limeur est conçu 
admettre de grandes vitesses de 
coupe. 

Des vitesses sont cffertes aux choix de 
l'utilisateur, L'une de ces gammes, la 
plus haute, est comprise entre 20 et 200 
coups par minute au coulisseau (la gam- 
me normalement fournie à l'utilisateur 
qui ne précise rien de spécial s'étend de 
10 4 1600 coups par minute). 


Le plus gros étau-limeur de la série 
G.S.P, modèle 117 dont la course 
est de 8oo mm, 

Ce modèle est très 
jugeons pas nécessaire de 
ter particulièrement. 


Une nouvelle mortaiseuse 743 (fig. 1), course 300 mm, 
avec dispositif de relevage de l'outil au retour, et qui a héné- 


pour 


nous ne 
arré- 


connu et 
nous y 


Fic. 1. — Mortai- 
seuse rapide 
G. S. P., modèle 
743. Couliss’au 
compensé, cour- 
se : 300 mm. — 
Six vitesses de 
12 à 120 coups 

par minute. 


ficié de l'expérience acquise par le constructeur sur ses ‘ou- 
veaux modèles d'étaux-limeurs rapides 134 et 135, à savoir 


2, — Rabotcuse 


glissières de coulisseau identiques et coulisseau à section com- 
pensée, dispositif d’avances à commande hydraulique identique 
au système utilisé sur les étaux-limeurs 134 et 136. 


Gi. S. P., [modèle 112 R 4 équipée avec trois porte-outils. 
Course : 4 m. Poids : 16 500 kg. 


Cette machine est certainement l'une des mortaiseuses les 
plus modernes de celles qu'on trouve maintenant sur le marché, 
dans la course indiquée. 


Une raboteuse d'une nouvelle série comprenant trois ty- 
pes correspondant à des largeurs entre montants de : 1 m, 
1,20 M et 1,500 M. 

Cette nouvelle série est également à commande par groupe 
Ward-Léonard permettant d'obtenir des vitesses de déplace- 
ment de table variable de 5 à 75 ou de 6 à 90 m/mn au choix. 
La commande des avances est assurée comme sur toutes les 
raboteuses G.S.P. par un dispositif hydraulique. 

La machine exposée est le modèle 112 R 4 (fig. 2) (course 

m). Elle est équipée avec trois porte-outils dont un sur 
montant de droite, mais ce type de machine peut, bien enten- 
du, recevoir sur demande , un quatrième porte-outil. 

Le constructeur peut fournir, pour chacun des porte-outils, 
un équipement spécial permettant le rabotage dans les deux 
sens de marche de la table (dispositif qui a déjà fait ses preu- 
ves sur ses modèles lourds). 


Une rad'ale de mécanique modèle 44 D 10. Capacité de 
perçage : 45 mun dans l'acier à $o kg/mm?. - Portée du bras 
1 m. 


Une radiale de mécanique modèle 46 Q 16 présentée équi- 
pée avec table de semi-pointage type P à commande électro- 
nique. 

Il est à signaler que cette table de semi-pointage assure le 
vositionnement automatique des pièces à usiner, suivant un 
cycle préréglé. Ce dispositif donne automatiquement la succes- 
sion des mêmes positionnements pour l'usinage d’une série de 
pièces identiques. Cet avantage est très intéressant alors que 
sur beaucoup de machines il est nécessaire de faire pour 
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chaque pièce et chaque positionnement des lectures et des 
réglages de positionnement. 

Le constructeur garantit une précision de positionnement de 
5 microns. Cette précision résulte en partie du fait que les ar- 
rêts de la table ne sont pas obtenus par butée franche des or- 
ganes mobiles, 


- Une grosse radiale de mécanique modèle 411 H 30, 
Capacité de perçage dans l'acier à 50 kg/mm°? : 110 mm. 
Capacité de perçage dans la fonte : 155 mm. - Rayon maxi 
mum de perçage : 310 mm. 

Cette machine comporte de nombreux perfectionnements et 
notamment un dispositif de blocage du bras radial sur la co 
lonne, d'un principe tout À fait nouveau, Le charot ports 
broche est muni d'un dispositif de déplacement rapide sur 
bras, commandé par moteur électrique. 

On peut, avec cette machine, exécuter de gros 
perçage ou d'alésage, la forme du bras ainsi que le chariot 
porte-broche ayant été spécialement réalisés pour réduire an 
minimum les flex:ons du bras ainsi que les torsions de la bro 
che de perçage. 


{ravaux de 


— Une perceuse 244 R équipée avec sa table à deux mou- 
vements en croix. Cette machine est très intéressante pour Îles 
travaux avec jauges (dans tous les cas de perçage de pièces 
de petite série sans montage). Sa capacité est de 45 mm dans 
l'acier à 50 kg. La surface utile de la table est de 350 x 700 et 
la distance de l'axe de la broche à la face avant des glissières 
du montant est de 350 mm 


4 


SOMUA 


Somua présente plusieurs modèles de tours et de fraiseuses 


Tours 


Dans le domaine des tours à copier, l'attention est d'abord 
attirée par un tour de 600 mm de hauteur de pointe, type 
P. 22, machine puissante d'un poids de 16 tonnes qui offre 
de nombreuses possibilités pour tous travaux de chariotage et 
de filetage. On peut signaler la gamme des vitesses de bro- 
che qui est échelonnée en progression géométrique de raison 
1,26 depu:s 3 t/mn jusqu'à 400 t/mn. 


En outre, ce tour est équipé d'un appareil à copier éle: 
tro-magnétique dont le principe est le suivant 

Le chemin parcouru par l'outil pendant l'opération de re 
production est la résultante de deux mouvements 

a) Le mouvement imprimé au chariot porte-outil par un 
moteur spécial fixé en bout de la coulisse orientable. 

b) Le mouvement commandé par le moteur spécial placé 
en bout du banc qui, par l'intermédiaire d’une boîte ayant les 
rapports voulus, actionne la barre de chariotage donnant à 
l'outil les avances, soit longitudinales dans le cas du cha- 
riotage entre pointes, soit transversales dans le cas de travail 
sur plateau. 

La composition de ces deux mouvements donne une avance 
relative de l'outil sur la pièce approximativement constante 


Le chariot porte-outil peut être orsenté suivant un angle 
quelconque compris entre sa position perpendiculaire à l'axe 
des pointes et sa position parallèle à cet axe permettant la re- 
production soit en travail longitudinal, soit en travail trans- 
versal dans les meilleures conditions de présentation de l'outil 
par rapport à la pièce à exécuter. La course maximum de 
copiage est de 220 mn. 


En contact avec le gabarit, le palpeur électrique différentiel 
contrôle d’une part un amplificateur magnétique alimentant 
le moteur commandant le chariot porte-outil, et d'autre part 


un amplificateur magnétique qui alimente le deuxième moteur 
placé en bout du banc donnant les avances automatiques 

Ce contrôle est tel que le premier moteur peut tourner dans 
les deux sens, par rotation d'un bouton placé sur le chariot, 
tandis que le deuxième moteur tourne toujours dans le mêmu 
sens À une vitesse variable dont la valeur est réglable À vo 
lonté, 

Une génératrice tachymétrique est accouplée ave 
moteur, permettant par action d'obtenir un 
ment empêchant tout pompage du dispositif 


chaque 


son 


Lors de l'utilisation de l'appareil, la barre de chariotage 
est débrayées de la boîte normale des pas et des avances à 
l'extrémité gauche du tour elle est embrayé avec la boîte 
spéciale placée à l'extrémité droite du tou 
électromagne 
ils sont 


Les éléments de cet appareil à copier sont 
tiques et ne comprennent pas de lampe électronique ; 
alimentés directement par le secteur alternatif. 

Pour les tours de moindre hauteur de pointes, Somua équi 
pe ses tours de dispositifs À copier hydraulique. 

Ainsi, le tour TFR 500 exposé (fig. 1) est dérivé du tour de 
fabrication TF %00 par l'adjonction d'un cppareil copiant uni- 
versel dont le chariot à commande hydraulique est placé à 
l'avant, De même que pour le tour de 600, le chariot copiant 


Fic. 1. Tour à reproduire Somua TFR 500 avec appareil 
hydrocopiant 
peut être orienté à l'angle choisi par l'utilisateur d'après Île 


De cette particularité, conjuguée 


profil de la pièce à exécuter 
mouvements 


avec la possibilité de copier aussi bien avec les 
automatiques transversaux que longitudinaux, il résulte une 
véritable universalité d'emploi de l'appareil à copier, On peut 
exécuter toutes pentes en travail longitudinal jusqu'aux épau- 
lements droits sur les pièces entre-pointes, et également Îles 
pièces plates montées sur plateaux. 


Un appareil copiant hydraulique de méme genre est monté 
sur les tours Somua, type P 24 de 280 et 230 mm de 
hauteur de pointe 


Le tour P, 24 de 
présenté sous sa forme classique de tour 
très complet, Ce type de tour est caractérisé par 
de vitesses de broche très étendue 24 vitesses 
en progression géométrique de 8 à 1 600 t/mn, une broche à 
grand alésage, une boîte d'avances et de filetage à baladeurs 
fournissant un grand nombre de pas métriques, anglais et 
au module, 


400, 


230 mm de hauteur de pointe exposé est 
à charioter et filetes 
une gamme 
échelonnées 


La denture des engrenages de la poupée et de la boîte des 
avances est rectifiée après traitement thermique ; les glissières 
du banc sont en fonte trempée de dureté 600 Brinell 
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FRAISEUSES tours universels complétés d'un équipement hydraulique spé- 
cial pour les travaux de copie ou de tours à copier propre- 
En ce qui concerne les fraiseuses, Somua présente deux ment dits, c'est-à-dire conçus dès l'origine pour le copiage. 


modèles de sa gamme 


Une fraiseuse verticale type FV4B (fig. 2) de 1220 m 
de course longitudinale, machine de grande puissance, ac- 
tionnée par un moteur de 22 ch, et comportant tous les per- 
fectionnements des fraiseuses type B : changement automi- 
tique des vitesses de broche par sélecteur hydraulique et éga- 
lement des avances par sélecteur mécanique dans la console 


2 Frai 
seuse verticale 
Somua, type FV 


Cycle automatique des mouvements de la table au moyen d'un 
jeu de butées réglables embrayant mouvements lents et rapi- 
des, double poste de commande de la machine à l'avant et 
à l'arrière de la table, etc. 


Une fraiseuse type F.H,V, 5 de 710 mm de course lon- 
gitudinale, machine présentant l'intérêt de pouvoir être uti- 
lisée soit en fraiseuse à broche verticale inclinable, soit en 
fraiseuse horizontale, 11 est prévu également une tête univer- 
selle dont la broche peut prendre toutes orientations. 

La disposition des têtes verticale et universelle au-dessus 
de la broche horizontale augmente la hauteur d'sponible entre 
le nez et la broche et la table, A signaler la grande maniabili- 
té de cette fraiseuse : les commandes ont été très étudiées dans 
ce but ainsi le même levier actionne la rotation des bro- 
ches et les déplacements rapides (fraise arrêtée pendant la 
marche au rapide). 

Enfin, cette fraiseuse peut être équipée de lecteurs optiques 
permettant de lire directement les valeurs des déplacements 
longitudinal et transversal sur des règles graduées de préci- 


sion. 


G:; 


H. ERNAULT-BATIGNOLLES 


Les Etablissements H. Ernault-Batignolles exposent les 
principaux modèles de leur gamme de tours. Tous ces modè.- 
les sont capables de travailler en copiage, qu'il s'agisse de 


Parmi les huit machines visiteurs peuvent 


observer 


présentées, les 


Quatre tours universels à charioter et à fileter 


1 tour AC 140 : Hauteur de pointes : 140 mm ; Entre- 
pointes : 0,500 m. 
1 tour 170 HN : Hauteur de pointes : 170 mm ; Entre- 


pointes : 1,000 m. 


1 tour 220 HN : Hauteur de pointes : 220 mm ; Entre- 
pointes 1,000 Mm. 
1 tour 250 HN : Hauteur de pointes : 250 mm ; Entre 
pointes 1,000 M. 
Quatre tours à copier 
1 tour de production modèle OP 320 : Entrepointes 


1,000 MM, 

1 tour de production équipé d'un dispositif de retour 
automatique du traînard, modèle OP 320 : Entrepoinies 
0,700 m, 

— 1 tour à cycle automatique, modèle « Pilote 510 » 
trepointes : 0,750 m. 

— 1 tour à cycle automatique équipé d'un chariot supérieur 
motorisé, modèle « Pilote 510 », Entrepointe : 0,750 m. 


En- 


Chacune des machines précédentes comporte quelques nou- 
veautés 


1° Le tour AC 140 est équipé d'un dispositif hydraulique 
de copiage (fig. 1). Ce dispositif existait déjà pour les 
HN à charioter et à fileter, modèles 170, 220 et 250 ; 


tours 
celui 


Fi. 1 Appareil hydraulique à copier pour tour universel 
H. FErnault-Batignolles AC 140. 


qui vient d'être réalisé pour le modèle A€ 140 repose sur des 
principes absolument comparables, et présente, par .onsé- 
quent, les mêmes qualités de robustesse et de précision. 


» Le tour 170 HN, comme d'ailleurs les deux autres mo- 
dèles HN exposés, est équipé d’une broche à nez plat d'après 
le standard américain AL6, alors que l'ancien montage pré- 
voyait une broche À nez long d'après le standard E n° o. 
L'avantage de cette nouvelle broche est de diminuer le porte. 
à-faux du mandrin par rapport au palier avant de la poupée, 
et d'assurer ainsi un serrage plus efficace des pièces travail. 
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lées en l'air 
nouveaux mandrins ont été 
ment sur le nez de la broche, 
de sorte que les risques de broutement sont considérablement 
réduits. 

La machine est complétée d'un dispositif de renversement 
automatique du sens de rotation de la vis-mère, qui facilite 
considérablement les opérations de filetage, puisqu'il est pos. 
sible de ramener le traînard à sa position de départ sans in 
tervenir sur le moteur principal sans débrayer la vis-mèr: 


cet avantage est d'autant plus sensible que les 
conçus pour s'adapter directe- 
sans faux-plateau intermédiaire, 


° Le tour 220 HN est un nouveau modèle qui a été réali- 
sé utilisant certains organes du tour. 200 HN et certains 
autres du tour 250 HN ; en particulier il est équipé d'un ban 
de large section, identique à celui du 250 HN. Cette machin 
devrait connaître un succès certain auprès des industriels qui, 
sans avoir besoin d'un diamètre de passage très grand, recher 
chent une machine capable de supporter des travaux très 
durs. Cette machine comporte également d'autres nouveautés, 
et en particulier une boîte des avances étanche, où l'habituel 
levier du train Norton a été remplacé par une manette. 

Le tour 220 HN est équipé d'un appareil addit'onnel à 
copier, dont on connaît déjà les possibilités variées, " il s'agis- 
se de copiage longitudinal ou transversal. 


4° Le tour 250 HN est un modèle 
cependant mentionner le banc semi-rompu; 
bancs dont la glissière avant est prolongée 
comme un banc droit et dont la glissière arrière est 
comme sur un banc rompu. Cette formule permet d 
ter notablement le diamètre de passage devant le plateau, 
tout en conservant pour la machine une rigdité comparable 
à celle offerte par un banc droit. 


dont il faut 
on désigne ainsi les 
jusque la poupé 
tronquét 
'augmen 


normal 


Ce tour est également équipé d'un dispositif hydraulique dk 
copiage. 


s° Le tour OP 320 standard, dont la description n'est plus 
à Ps ici, frappe surtout par sa simplicité. Les améliorations 
qui lui ont été apportées ont accru sa robustesse et sa rigidité 


6 Le tour OP 320 à retour automatique du traînard est une 
nouveauté ; la première machine de ce type a été exposée 
au mois de mai à la Foire de Paris 

Sur le tour OP normal, le retour du trainard 
de départ, lorsque la passe > l'outil de copiage est terminée, 
doit se faire à la main ; cette opération qui n'est pas gênante 
sur les pièces courtes, Forge, dans le cas des pièces d'une 
certaine longueur, un effort inutile à l'opérateur. De plus, si 
la vitesse de rotation de la broche est élevée (pièces de faible 
diamètre), la perte de temps correspondant au retour manuel 
du traînard représente une fraction non négligeable du temps 
total nécessaire pour l'exécution de ces pièces. 


sa position 


Le gain de temps résultant du retour automatique du trai 
nard est d'autant plus sens'ble que, dans la majorité des ces, 
il devient possible de démonter la pièce pendant que le trai.- 
nard effectue son trajet de retour. De plus le fonctionnement 
de la machine gagne en automaticité. 

7 et 8 Les deux tours « Pilote » exposés sont semblables 
aux prototypes qui avaient été présentés l'an dernier à Hano 
vre. Ces machines qui, en 1952, existaient seulement en quel 
ques exemplaires, sont maintenant construites en séries (!) 
(fig. 2). 


Ces tours, tout en bénéficiant des découvertes les plus re- 
centes dans le domaine du copiage, offrent les mêmes 
bilités que les tours automatiques et les tours à outils muiti 


ples. 


possi- 


() Voir, à propos de ces tours, La Pratique des Industries 
Mécaniques, XXXVI, n° 3 (mars 1953), p. 85. 


accessoires ont d'ailleurs été déjà réalisés, 
pour augmenter encore l'automati 
cité et le rendement du « Pilote ». C'est ainsi que pour faci- 
liter la mise en place des pièces brutes et l'enlèvement des 
pièces usinées, une contrepointe spéciale à retrait transver. 


De nombreux 
dans des cas particuliers, 


sal a été prévue en remplacement de la contrepointe normal ; 


Tour à copier à cycle automatique 4. Ernault-Bati- 
modèle « Pilote 510 », à chariot supérieur motorisé. 


2. 
gnolles, 


grâce à cette contrepointe, le mouvement complet des pièces 
usinées s'effectue dans un même plan horizontal, de sorte que 
l'opérateur n'a plus d'effort à fournir pour les soulever ou 
les déposer. 

Pilote » x été notablement 


De même le rendement du tour « 
pouvant travail. 


accru, grâce à l'addition de nouveaux outils, 
ler en même temps que l'outil de copiage normal, Pour fixes 
ces outils auxiliaires, la solution la plus courante a consisté 
ï prévoir des bras supérieurs capables de recevoir un ou plu- 
sieurs chariots indépendants ; le tour exposé possède un ch. 
riot supérieur de ce modèle 
Une autre solution à consisté 
que par un trainard spécial à deux coulisses indépendantes, 
chacune par un appareil à copier distinct. 


4 remplacer le trainard classi- 


commandées 
deux outils de copage travaillent si 
particulièrement rentable pour l'usi- 
puisque chacun des outils n'a plus 
la longueur du profil 


Grâce à ce montage, 
multanément ce qui est 
nage des pièces longues, 
à copier que la moitié de 


LP. 


SOCIETE PARISIENNE DE MACHINES-OUTILS 


TOURS A OUTILS MULTIPLES 
La S.P.M. présente les tours Sundstrand 4 A dont elle s'est 
assuré Ta fabrication sous licence pour le monde enter et son 
tour 4B grandement amélioré, qui peut être équipé avec cha. 
riot avant commandé par reproducteur hydraulique ou méca- 
nique. 
complèment néces- 


Les machines à centrer S.P.M, sont le 


saire des tours à outils multiples 
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UNITÉS DE PERÇAGE ET D'USINAGE 
La S,P.M, présente deux types d'unités entièrement nou- 
velles basées sur deux principes différents 


Les « Unimat:c », unités monobloc entièrement autonomes 
dont le bâti contient à la fois le moteur, le système de 10ta- 
d'avance. Les différentes vitesses de rotation 
par pignons interchangeables, Les avances sont 
une came pouvant tourner à différentes vitesses 


tion et celui 
s'obtiennent 
données par 


par interchangeabilité de pignons, Le profil de cette came 
permet d'obtenir exactement les mouvements lents, rapides 
ou de recul désirés. Le fourreau sortant a été abandonné, et 


c'est l'unité elle-même qui se déplace sur une glissière à gui- 
dage intégral, donnant ainsi une grande rigidité pendant le 
travail, La puissance d'une « Unimatic » est au maximum de 
y ch et la capacité de perçage de 25 mm. 

« Parimatice » (fig. 


Les 1) sont des machines combinées 


comprenant plusieurs « Unimatic » verticales ou horizontales 
groupées autour d'un plateau fixe où d'un plateau diviseur 
à indexage intégral, 


Fi. 1. Pari 
matic'" verticale 
à plateau divi- 
seur de la Société 
parisienne de 
Machines Outils. 


Dans le premier cas, elles permettent d'exécuter sur une 
même pièce plusieurs opérations de perçage et de taraudage. 

Dans le second cas, elles permettent d'exécuter simuitané- 
ment sur plusieurs pièces à la fois des opérations différentes, 

Ce sont de véritables tours revolver. Mais alors que dans le 
tour revolver les outils travaillent l'un après l'autre, sur une 
même pièce, avec une « Parimatic » toutes les opérations 
perçage, taraudage, alésage, lamage, etc... se font en même 
temps. Le temps d'usinage de la pièce est alors celui de l'opé. 
ration la plus longue et non le total des opérations. 


La « Sélectomatic » (fig. 2) est une unité d'usinage per- 
mettant non seulement le perçage mais aussi le fraisage. Elle 
comprend deux parties principales : un chariot coulissant 
portant le moteur et la tête d'usinage , et une boîte d'avance 
séparée permettant par un système de sélection et de pignons 
d'obtenir les avances et mouvements désirés. Cette unité, 
plus puissante que 1 « Unimatic » (puissance 6 ch, capacité 


de perçage 38 mm) a été spécialement conçue pour les ma- 
chines spéciales et transfert. 


de la Société parisienne de Machi- 


« Selectomatie 


Fic. 2. 
nes-Outils. 


Les unités de taraudage présentées sont le complément des 
« Unimatic » et « Parimatic », 


PERCEUSES 
La S.P.M, à ramené à trois modèles ses perceuses cou- 
rantes 

Le type H à descente sensitive, dont la gamme de per. 
çage s'étend de 4 à 15 mm est une machine robuste, lourde 
et précise convenant parfaitement pour les travaux intensifs. 

La 18:G, nouvelle née, est une machine sensitive rigide 
et puissante, spécialement étudiée pour les ateliers de méca 
nique générale, Elle peut percer de 6 à 23 mm. 

La 20-F, qui peut être à descente sensitive ou automati- 
que, est destinée à l'outillage et la grande production. Elle 
peut percer jusqu'à 25 mm dans l'acier. 

Tous ces différents types de perceuses peuvent être à une 
ou plusieurs broches, avec table montante ou sur socle fixe, 
ou table d'établi. 


La S.P.M, présente également ses perceuses de précision 
3-A, capacité 30 mm et 38-F, capacité 38 mm, ainsi que son 
aléseuse verticale 4-A qui permet d'obtenir avec lecteurs opti- 
ques des alésages et entraxes de grande précision. à 

A. G. 


LA PRECISION MECANIQUE 


La Précision Mécanique expose ses fabrications de calibres, 
de cales étalons et d'appareils de mesure. 

Cette société a augmenté la durée de service de ses calibres 
en développant, d'une part l'utilisation d'un nouveau métal, le 
« Stadur » pour les calibres machoires et d'autre part, l'appli- 
cation des calibres en carbure de tungstène, Dans ce domaine, 
la P.M. présente comme nouveauté les tampons filetés en car- 
bure de tungstène. 


Dans le domaine des appareils de mesure, la P.M. continue 
la fabrication des comparateurs horizontaux et verticaux, des 
microbilleurs, des palmers à arc, des vérificateurs d'alésages, 


etc... 
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Pour l'étude des états de surface, elle présente les Rugomè 
tres A. Mirau, l’un portatif, l'autre monté sur un socle massif et 
permettant la prise de photographies. 


Comme appareils nouveaux, signalons les appareils électro 
niques : des palpeurs et un micro-indicateur électriques, ainsi 
qu'un nouveau comparateur vertical électronique, dont la préc 
sion est de 0,001 mm. 

Les palpeurs électriques et le micro-indicateur sont associés 
à deux genres de coffrets de signalisation ; l'un d'eux peut être 
équipé avec des relais permettant, le cas échéant, de disposer 
d'une énergie suffisante pour rendre automatique soit la mar- 
che d'une machine, soit le triage de pièces exécutées en gran- 
des séries, 

De plus, les palpeurs électriques sont utilisables sur des mon- 
tages spéciaux destinés au contrôle de plusieurs cotes d'une 
même pièce. 

La Précision Mécanique étudie et réalise ces ensembles di 
mesure, dont un exemple est en fonctionnement sur son stand 


Enfin, destiné au contrôle statistique, la P,M. présente le Mi 
crochifireur électronique (licence Qualitex Dunod) qui donne la 
cote exacte de la pièce mesurée en chiffres, lus ou imprimés sur 
ticket ou sur bande par l'adjonction d'un télescripteur pouvant 
être fourni sur demande. 


1. Micro 
chiffreur électroni- 
que de La Préci- 
sion Mécanique. 


L'approximation est réalisée systématiquement par l'appa- 
reil lui-même, et la détermination de la cote ne demande au- 
cune opération arithmétique de la part de l'opérateur. Toute 
cause d'erreur due au facteur humain se trouve éliminée, 

Par son principe même de recherche et de contrôle électroni- 
que d'une position d'équilibre (méthode de zéro) et ses organes 
fonctionnant par « tout ou rien », le fonctionnement est ainsi 
à l'abri des perturbations extérieures : variations de tension, 
variations d'état hygrométrique, etc. 

Le microchiffreur électronique permet le contrôle des pièces en 
série, et peut être utilisé pour toutes les mesures de précision à 
l'atelier ainsi qu'au laboratoire. 

Il permet en outre d'éviter l'assemblage étalon exact de la 
cote à vérifier et convient donc parfaitement pour le lancement 
d'une fabrication et le contrôle de l'outillage. 


A. G. 


DUBIED 


La société Dubied expose toute sa gamme de machines pat 
mi lesquelles on remarque plus spécialement 
le tour rapide à reproduire 514; 
l'affûteuse universelle 564, 


les entraineurs à serrage automatique 


591, 


Distance entre poin 


Tour rapide à reproduire Dubied 514. 
tes : 400 où 650 mm. Vitesse de la broche : 350 - 

L'apparel de copiage à commande hydraulique est incor 
poré dans la machine, Le copiage peut S'obtenir par un gba 
rit en tôle d'acier de 4 mm d'épaisseur, échelle 1: 1, où pur 
une pièce type. 

La commande de la broche est obtenue par un moteur clex 
trique de 5,5 - 7 ch et la transmission se fait par $ courroies 


0) 


trapézoïdales. Remarquer le retrait automatique et le retour 
automatique du chariot en fin de course, 
Machine à aflüter universelle Dubied 562.564. Elle est 


des burins de tours v compris la rainure 


destinée à l'affütage 
que tout l'outillage courant, soit fraises 


brise copeaux, ainsi 
diverses, alésoirs, tarauds, etc. 

Elle est exécutée en trois modèles 
pomp: et bassin de lubrificæion, spécialement destinée à l'affû- 
tage des outils avec plaquettes en métal dur, La 503, équipée 
avec un groupe d'aspiration, et convenant pour les outils en 
acier rapide où au carbone, La 504, équipée avec dispositif de 
lubrification et aspiration permettant l'affûtage d'outils en ma- 
tières diverses. 

Ces machines conviennent spécialement bien pour l'affût ge 
des outils de moyenne grandeur où de petits outillages. 

Parmi les accessoires on peut citer : un appareil pour affû 
ter correctement les arrondis aux dents de fraises, un appareil 
pour affûter les denture hélicoïdale, lequel on 
peut obtenir progressivement tous Îles 
4 120 mm, 


La 502, équipée 


iv 
allant de 5e à 


outils à 


rent 
gran 
15-150 
demande ni clef, ni 


Entraineur à serrage automatique. Ce dispositif 
place Je traditionnel toc, se construit en 
deurs avec les capacités de serrage de 
mm, La manipulation est simple et ne 
effort physique, 


tros 


0-00 


MARPOSS 


Présentés par la société Apparecchi Elettronici Marposs, les 
comparateurs électroniques pour rectification cylindrique sont 
réalisés en trois modèles principaux 

M 1, pour les machines à rectifier les intérieurs 

M E, pour les machines à rectifier les extérieurs 
MIG, pour les gorges. 


Tous ces appareils, destinés à travailler dans une tolérance 


de 5 micron, ont une précision de 0,5 Micron et un champ 
de lecture de 20 À + 20 microns, Îs fonctionnent 
tensions courantes de 110, 125, 140, 280 et un 
fréquence de $0o Hz. Cependant ce ne sont pas des appareils 
fragiles et ils sont destinés au travail normal d'atelier comme 
de simples calibres, fourches où tampons. L'emploi en est sim- 
ple, les comparateurs électroniques Marposs travaillant de la 
manière suivante 


sous les 


100, 220 vt 


19 La mesure est faite par deux palpeurs touchant la pièce 
en deux points diamétralement opposés, La mesure dépend di 
la position relative des deux équipements indépendants aux- 
quels ils sont reliés, 

2° Les deux palpeurs touchent la pièce par l'intermédiaire 
de deux pointes de diamant, la valeur de la pesée étant limités 
à 60 g. 

3° Une variation de tension de 15 %X, n'affecte pus la pré 
cision. 
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y” La remise à zéro n'est pas faite par des vis micrométri- 


qui s, 


Com 
élec- 


parateur 
tronique Mar- 
poss M 1, monté 
sur une recti 
fieuse à inté- 


On peut arriver à l'automatisme total dans le cycle d'une 
rectifieuse, car c'est la mesure même relevée par le contrôleur 
électronique qui guide le travail. L'usure de la meule, le dia- 
mant, les cotes originales de la pièce perdent ainsi leur impor 
tance fondamentale puisque c'est la mesure, relevée en perma- 
uence par l'appareil, avec continuité et précision, qui guide le 
cycle 

Par un couple de palpeurs, ont peut travailler sur n'imports 
quel diamètre jusqu'à So mm ; pour les intérieurs, on peut con- 
trôler des trous jusqu'à un minimum de $ mm de diamètre. 
Pour le modèle M FT G, on peut explorer des gorges jus- 
qu'à une profondeur de 4 à $ mm. La simplicité des compa- 
rateurs électroniques Marposs en permet l'utilisation par une 
main-d'œuvre sans qualification spéciale, 


SYDERIC 


En dehors de ses perceuses sensitives d'établi et sur colon. 
ruban pour bois et métaux, étaux-machines, alé. 
seurs et accessoires divers, Sydéric présente quelques nouvel. 
les fabrications 


ne, scores 


1 Eléments de perçage : Orientables et inclinables sous tous 
les angles, ils permettent des adaptations multiples sur tous 
montages de fabrications, Ces éléments ont des broches an 
CM 2 avec course de 100, 130 où 150 mm, moteur de 0,5 et; 
vitesses : 475 à 4 100 t/mn. [ls sont livrés à la demande, sur 
table d'établi, avec remontée de la tête par crémaillère, ou sur 
colonne avec remontée mécanique du plateau rond intermé.- 
diaire. 

Les éléments peuvent encore être livrés sur bras support 
mural permettant les plus grands passages. (800 mm ou plus). 
Le bras peut être fixe ou mobile sur un axe. 


29 Perceuse P 25/200 : Course de broche 200 mm ; moteur 
1 ch, 8 vitesses : 125 à 2 150 t/mn ; arrosage incorporé ; table 
au sol, formant réservoir, remontée du plateau intermédiai- 
re (diamètre 400) par crémaillère (fig. 1 À 


Nous précisons que les capacités maxima des perceuses sen- 
sitives Sydéric varient entre 6 et 30 mm, et que cette firme 


Fic. 1. Perceuse Sy- 
dérie P 25/200. 


fabrique en outre des perceuses-fraiseuses, des perceuses-ta- 
raudeuses, des taraudeuses, et des perceuses-centreuses, 


A. G. 


AVIATION MICHEL 


L'importance prise depuis quelques années par la fabrication 
de la boulonnerie à froid, refoulée et roulée a conduit l'Aviation 
Michel, à entreprendre l'étude et la construction de ce matériel. 

La gamme de ses fabrications comprendra, pour débuter, 
toutes les machines nécessaires pour exécuter les vis de 2 à 
8 mm de diamètre 

Presses à simple frappe en matrice fermée, 

Presses à double frappe en matrice fermée, 

Machines à fendre les têtes de vis, 

Machines à rouler les filets, 

Machines à rétreindre les tiges et à découper les têtes. 

Les presses étant les plus demandées, du fait qu'elles ser- 
vent aussi à fabriquer des rivets, axes, billes, rouleaux cylin- 
driques et coniques, ete... etc... c'est ces machines que la 
construction à commence, 


CONSTRUCTION 


Les nouvelles presses A.M, à refouler à froid sont robustes, 
simples et d'une construction soignée. 

Le bâti est en fonte perlitique supérieure et de larges di- 
mensions. Le coulisseau principal, du type suspendu, est en 
fonte perlitique et coulisse sur des plaques en acier traité et 
rectifié. Les plaques latérales permettant le rattrapage de jeu 
sont également en acier traité et rectifié. 

Le coulisseau a été fortement allongé de façon à avoir une 
bonne portée, ce qui permet d'obtenir des têtes bien centrées. 
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commandé pau 


Le déplacement vertical des poinçons est 
n fin 


une bielle munie d'un compensateur qui évite les chocs « 
de course. 

L'arbre manivelle est en acier Ni Cr traité et rectifié, tour- 
nant dans des coussinets en fonte perlitique de larges dimen- 
sons, 

Toutes les pièces sujettes à usure et au frottement sont en 
acier fondu ou Ni Cr, traité, rectifié. 

Des dispositifs de sécurité sont prévus sur 
coupe et d'éjection. 

Le volant n'est pas claveté, mais monté à friction, ce qui 
évite la rupture du vilebrequin en cas de surcharge anormal 

Toutes les machines sont entièrement automatiques et pre 
vues pour commande individuelle, soit par moteur électrique, 
soit par motovariateur monté à même sur le socle, Cette der. 
nière solution est la plus avantageuse car elle permet un res 
dement approprié pour chaque grandeur d'articles. 

La machine exposée est conçue spécialement pour lexécu 
tion de vis et rivets à tige courte et convient particulièrement 
pour faire des contacts en métaux précieux employés dans lag 
pareillage électrique, 


les organes de 


CARACTERISFTIQUES 


Cette petite presse à double frappe peut faire des ébauches 
de 3,4 x 25, soit des vis de 4X 25 en acier doux ; elle est du tv7n 
à genouillère à un cycle, c'est-à-dire que l'arbre maniselle 
ne fait qu'une seule révolution pour produire un article, 


Le dispositif d'alimentation est réalisé pat deux 


Amenage. 
l'autre et commandes 


galets rainurés placés l'un au-dessus de 
au moyen d'une bielle accouplée à un excentrique calé sun 
l'arbre de commande, Une friction à rouleaux assure l'avance: 
régulière du fil et empêche les galets d'amenage de tourne: 
au retour du balancier, Ce dispositif assure une avance préci 
se du fil ; néanmoins, pour plus de sûreté, une butée réglabli 
ete prévue, 


Coupe. Le couteau est fixé à l'extrémité du coulisseau 
qui accomplit toujours le même déplacement, au moven d'une 
vis située à l'autre extrémité du coulisseau ; on peut facil 
ment avancer ou reculer le couteau qui est accessible et fa 
cilement démontable, Le dispositif de pinçage de l'ébauche 
pendant le transport est très simple : il se compose d'un be: 
interchangeable et d'un ressort plat à plusieurs lames. 

Ejection. Le mouvement d'éjection est commandé par um 
came calée sur l'arbre à l'extérieur du bâti, La course de la 
barre d'éjection peut être réglée en fonction de la longueur des 
articles; cette solution évite le choc en fin de course quand on 
fait des articles courts 

Une goupille de cisaillement protége l'ensemble contre toute 
surchage. 


Frappe. 
à-dire, qu'il porte sur le bâti par le haut : il coulisse sui 
plaques en acier traité et rectifié, Le jeu latéral est supprim 
au moyen de plaques réglables par des vis de pression, Ces 
plaques sont également traitées et rectifiées. 

Le déplacement vertical des poinçons est obtenu par um 
bielle munie de deux ressorts de compression qui amortissent 
les chocs en fin de course, L'accouplement de cette bielle ave 
le levier qui commande le déplacement n'est pas rigide, mais 
est obtenu seulement au moyen des ressorts, 

Le plateau commandant la coupe, n'étant pas claveté, mais 
simplement bloqué par deux vis, peut être avancé où reculé. 

La bielle de commande est montée sur douille excentrée ce 
qui la rend extensible, 

Au moyen de ces deux dispositifs, on peut régler exacte- 
ment le temps d'arrêt du couteau en fin de course ainsi que son 
recul, ce qui permet l'exécution de vis ou rivets À tige courte 


Le coulisseau principal est du type en té, c'est 
des 


O0, G. I, M. 


Pour exécuter les filetages, la société 0,G.LM,., représente 
une nouvelle tête à fileter par laminage, système Wilhelm Fette, 


Cette tête à fileter est à ouverture automatique et permet di 
réaliser des filets laminés, Elle peut s'adapter à tous les tours 
automatiques, semi-automatiques, tours parallèles, perceuses. 

Indépendament du très grand rendement, la qualité et le fini 
du filet tiennent en particulier au système de laminage à trois 
molettes disposées en triangle, qui permet, même lorsque l'ébau- 
che est ovalisée, d'obtenir une pièce finie parfaitement ecvlin. 


drique. 
O.G.LM. expose aussi les fraises W, Fette, utilisables aussi 


bien en ébauche qu'en finissage des plus fins profils de roues 
hélicoidales, de méme que pour les types de mortaises les plus 


divers. 


Signalons également tête rotative à rouleaux multiples 
pour La fixation de brides à l'extrémité des tuyaux, du typn 
MEW 52. On peut v exécuter le mandrinage de brides arron 
dies avec ou sans chanfreinage du collet (Mig. 1), le tournage di 


1, Man 
drineuse univer 
selle pour brides 
MFW/52 


l'arête du collet et de la surface étanche, le dressage des brides à 
souder, dégauchies, et le chantreinage des bouts de tubes pour 
la soudure, La capacité maximum va jusqu'aux tubes de 600 
de diamètre 
La même firme represente aussi les machines à cintrer les 
tubes « Maximum » Hilgers, type 216, type, type H 318, et 
tvpes semi-automatiques hydrauliques, pouvant exécuter des 
cintrages de tubes de 10 mm de diamètre à 420 mm de diam 
tre extérieur. Pourvues de plusieurs vitesses de cintrages, elles 
retour accéléré et offrent la possibilite 


possèdent en outre un 
à droite ou à gauche, duns 


d'effectuer des cintrages successifs, 
des plans dfférents, Les outillages normaux sont prévus pour 
des cintrages jusqu'à 18o° 


O.G.LM, présente également un étaudimeur avec dispositil 
copiage, production Walter Bartsch de Berlin-Wittenau 


de 
s ‘adapte tou- 


Grâce à l'entraînement hydraulique, la machin 
jours à la pression de coupe nécessaire, ce qui supprime tout 
danger en cas de surchage. Le travail en copie s'effectue à par- 
tir d'un simple gabarit en tôle. L'avance horizontale vers la 
droite ou vers la gauche peut varier de 0,0$ à 0,15 mm et la 
vitesse de coupe est de o à 20 m/mn, La tête du coulisseau peut 


A. G 


étre orientée de 45° à droite où À gauchu 
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TRUBA 


Les Ets Truba, spécialisés dans la fourniture d'appareils et 
de machines pour l'exécution, la rectification et la finition des 
alésages, présentent à Bruxelles un choix de ces divers mate- 
riels. On peut citer en particulier les barres aléseuses Hohmann 
lruba qui permettent l'usinage sur place de pièces difficile. 
ment démontables pour pouvoir les amener sur des aléseuses, 
Ce dispositif trouve sa place dans les ateliers d'entretien (che- 
mins de fer, mines, garages, etc...) et peut être aussi monté 

également sur tours, fraiseuses, perceuses. 
barres constituent par elles-mêmes un 
outil complet se prétant aussi bien aux mul- 
tiples travaux de réparation qu'aux fabrica- 
tions de petite où moyenne série. Equipée 
d'un outil à carbure rapporté, réglable au 
1,100 mm par vernier, la barre 
Hohmann est supportée par deux paliers à 
rotule, fixés en principe sur la piéce à usi- 
ner, Le palier se trouvant du côté de la pou- 
lie de commande comporte le dispositif d'a- 
vance, Dans la commande individuelle, la 
rotation et l'avance sont assurées par un 
petit moteur de 0,33 ch'pour les alésages de 
40 à 100 mm, 


Ces 


aléseuse 


Les Ets Truba présentent aussi tout le 


matériel pour la finition des alésages, des 
rodoirs de tous types pour alésages à par- 


ic, 1 Cou tir de 143 mm, permettant les travaux de 
pe d'os Riga honing et de superfinition, On connait les 
lruba avantages du superfini, convenant autant à 


li grande série qu'aux travaux de 

don, car il permet d'obtenir 

Un cybindre parfait, sans ovale, cône où distorsion 
Un bel état de surface, 


Les rodoirs Truba, placés dans l'alésage à travailler, sont 
imés d'un mouvement de rotation et de translation, Chaque 


pierre est scellée sur toute sa longueur dans un porte-pierre 


cône distor sion 
2, — Gorrec 
tion ces défauts 
d'alésage, par ho- 
f ning. 
4 


ALESE RECTIFIE RECTIFIE SUPERFINI 
a par por 
TOUTL, MEULE  “HONING”  “HONING" 


-profordeurs ces défauls en micrsre, 
100 a200 12 8100 5àa% 


en acier, logé dans le corps du rodoir et y coulissant radiale- 
ment, La pierre ne peut se dérober et elle reste en contact sur 
toute sa longueur avec la surface à travailler. Le dispositif d'ex- 
pansion, constitué par deux cônes opposés et des billes, assure 
un alignement automatique des pierres, L'usure de der- 
nières reste ainsi normale et il n'y a pas nécessité de les rec- 
tilier, Les rodoirs ainsi équipés conviennent aussi bien aux tra- 
vaux d'ébauche et de rectification avec des pierres à gros grains 
qu'à ceux de finition ou de glaçage, avec des pierres à grains 


Il existe deux types de rodoirs Truba, dont l'un est muni 
d'un dispositif d'expansion à main, et l'autre pouvant être 
commandé en marche par une tête automatique à réglage mi- 
crométrique, La gamme des rodoirs permet la rectification et 
la finition d'alésages à partir de 14 mm. ‘Fous 
pareils peuvent recevoir divers types de tiges d'entraînement à 
double rotule, et être livrés par jeu de trois, avec des pierres 
de grains divers, dans des coffrets spéciaux. De plus, Truba à 
étudié des rodoirs spéciaux et, en particulier le type SR, destiné 
aux alésages courts, réputés en général comme impossibles à 
superfinir, La disposition radiale des pierres permet un tra- 
vail parfaitement cylindrique. 


ces 


BARBIER, BENARD ET TURENNE 


Les Ets Barbier, Benard et Turenne présentent toute la gam- 
me du matériel qu'ils fabriquent sous la marque BBT:-Krauss : 


Jumelles à prismes, microscopes scientifiques, microscopes à 
contraste de phase, microscopes universels, dispositif d'oculaire 
interférentiel, chambre binoculaire photographique, micropro- 
jecteurs, microscopes stéréoscopiques binoculaires, microsco- 
pes de inétallographie, projecteurs de profils. 

Nous décrivons quelques-uns de ces appareils dans notre deu- 
xème numéro consacré à l'Exposition de Bruxelles. 


OUTILLAGE BAVOILLOT 


Parmi le matériel présenté par cette firme, figure le plateau 
circulaire Excelsior à commande à main (fig. 1). 


Plateau circulaire « Excelsior » 


Le plateau d'un diamètre de 200 mm est en acier 1/2 dur 
lorgé, Etant dégage, il permet le montage de pièces débordant 
le plateau. Son centre comporte un cône à 30° avec fond fileté 
pour recevoir des simbleaux. 

Le pourtour est divisé en 300”, Le vernier mobile placé sur 
l'uxe de la vis, gradué en 2 minutes, permet une division pré- 
{ ise. 

Le mouvement est obtenu par une vis sans fin, à rattrapage 
de jeu latéral au centre du volant, 


Un blocage énergique et progressif supprime toutes vibra- 
se produire en cours de travail. 


couronne est en bronze phosphoreux, à denture creuse. 


tions susceptibles de 


Un seul graisseur assure la lubrification de l’ensemble des 
mouvements, 

Le est prévu pour 
lubrifiant d'arrosage. 


socle assurer l'écoulement régulier du 
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° 
CARACTERISTIQUES cron et aux extrémités 1,5 micron. La seconde assure 1,5 mi 
Diamètre du plateau .....,......:..: 200 mm cron au centre et 3 MiCcrons aux extrémités. La règle com. 
Hauteur totale .. ...... Ss mm porte une rainure médiane dans laquelle coulisse une lunette 
Diamètre du cône de centrage ,....... 2} mn palpeur (fig. 1) qui, par un grain central de son pied, repos 
Taraudage du cône de centrage ...... 16 x 200) sur la pièce à vérilier, 
A 
SAGEM 


deux fraiseuses uni 


Course longitudi 


1 Fraiseuses, La Sagem expose 
verselles de capacité moyenne, type n° 2 


nale : 775 mm. - Course transversale : 350 mm, - Course ve 
ticale 450 - vitesses de brox he, de 40 
Poids : 2 200 kg. 


Les possibilités de la tête universelle à double coulisse ci 
culaire ont été augmentées par l'adjonction d'un mouvement 
de « monte et baisse » sur la broche, 

L'une de ces machines est équipée de règles et de lecteur- 
optiques sur les déplacements longitudinal et transversal. 


2° Appareils optiques de contrôle pour mesures linéaires ou 
angulaires ou encore pour l'otservation de formes variées, ie]. 
les projecteurs de profils. 

Nous signalons en particulier le nouveau plateau circulaire 
optique de 400 mm de diamètre qui donne une précision de 

5 secondes et est muni d'un dispositif de lecture par pro 
jection, et le projecteur de profils P, 6 permettant des mesures à 
1/1 000 près en tous les points de l'écran et quel que soit 
grandissement adopté (10 à 100 fois). 


3* Machine à graver les métaux, les matières plastiques, le 
bois etc, Cette machine permet des reproductions dans le plan 
horizontal depuis le rapport 1/1 jusqu'au rapport 1/50. 


A. G 


SOCIETE GENERALE D'OPTIQUE 

La Société Générale d'Optique expose le matériel de préci- 
sion Huet, et en particulier la lunette d'alignement, la régle 
optique et le niveau d'atelier, 


L'emploi de vérificateurs de rectitude, d'alignement ou de 
planéité de haute précision est une nécessité dans la mécani 
que moderne, La règle de la métrologie est qu'un appareil de- 
vant contrôler une tolérance de cote de 1/100 de mm doit pou- 
voir déceler un écart de 1 micron. La lunette d'alignement et 
la règle optique Huet arrivent à une très grande précision no- 
tamment par des particularités communes qu'on peut ainsi 
résumer : 

- Réalisation d'une référence absolue de rectitude, référen- 
ce optique qui résulte du principe même de ces appareils et 
dont la valeur n'est plus à la merci du coulissage d'une lentille 
ou de l'usure d'un guidage. 

— Emploi d'un micromètre optique décuplant la précision de. 
pointés,. 

Emploi d'un trajet de lumière comportant un aller et 
retour permettant de doubler cette précision (autocollimation). 

Les réticules servant aux pointés apparaissent de gran 
deur constante. 

A l'inverse des lunettes autocollimatrices 
deux appareils donnent directement les écarts de 
microns. 


habituelles, ces 
rectitude en 


La règle optique Huet existe en deux modèles, dont la seule 
différence est la longueur de la règle métallique en alliage léger 
que l'on pose sur la pièce à vérifier (marbres, glissières). Cette 
règle, équipée aux extrémités d'un système optique avec pris- 
me, peut être fournie soit en 1 $00, soit en 3 000 mm de lon- 
gueur, La première assure au centre une précision de 0,75 mi- 


Fi. 1. Lunette palpeur de la 
règle optique Huet. 


La mesure des dénivellations se fait alors en mettant en con 
tact apparent, au moyen du bouton de l'oculaire mierométri 
que de la lunette-palpeur, les deux réticules visibles dans cette 
lunette, Le chiffre indiqué sur le tambour de l'oculaire donne 
en microns la valeur de dénivellation du point de la pièce sur 
lequel repose le pied du palpeur. La règle métallique ne ser- 


vant que de support à l'axe optique n'agit done pas sur la 
» ! 
MICHOMI at 


Schéma optique de fonctionnement 
de la règle optique Hurt. 


précision, On a en effet une droite de référence idéale, parce 
qu'optique, insensible à l'usure où au vieillissement, L'emploi 
de cette règle optique ne nécessite aucun réglage préalable, au 
cune mise au point d'image, aucune installation spéciale : sol 
bétonné indéformable, ete... De plus, un dispositif inseripteur 
permet de tracer sur papier millimétré le profil de la pièce véri 
liée, La figure 2 donne le schéma de la règle optique Huet. 


La lunette d'alignement a été créée pour la vérification de 
rectitude de très grandes coulisses, d'alésages, vérifications de 
coaxialité, ete. difficiles ou impossibles avec la régle, C'est 
une lunette autocollimatrice fixe pointé un réflecteur-pul 
peur du type cataphote que l'on déplace le 
vérifier. On mesure les écarts en microns du centre 
ce cataphote par rapport à la droite de référence optique que 
définit la lunette, On met au point l'image de retour vue dans 
la lunette et constituée par un trait au moyen d'un bouton pro 
che de l'oculaire, On amène cette image au milieu du réticule 


Hixe constitué par un double trait, Le chiffre lu sur le tambour 


sun 
la ligne à 
ophiquu de 


long de 
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gradué donne en microns l'écart cherché, On peut obtenir une 
préc'sion de 3 microns jusqu'à 2 mètres et de 30 microns à 20 
mètres, La lunette comme le cataphote se présentent sous la 
forme de cylindres en acier chromé rectifié de 60 mm de dia- 
mètre, Par construction, la droite optique de référence est con- 
fondue avec l'axe géométrique du cylindre formant le corps 
de la lunette, 


Le niveau d'atelier Huet (fig. 3) permet de mesurer des pen- 
tes par rapport au plan horizontal avec une précision de 1,100 
de millième, c'est-à-dire 0,01 mm pour un mètre. L'opér teur 


Fra. 3. Ni- 
veau d'atelier de 
précision Huet, 


n'a plus à interpréter le déplacement d'une bulle, mais simple- 
ent amener en coïncidence deux demi-bulles et bre sur le tam- 
bour, aussi aisément que sur un palmer, la graduation en cen- 
ème de millième qui donne l'écart angulaire par rapport à 
l'horizontale, Le niveau d'atelier de précision Huet comprend 
une semelle en V inversé, en acier trempé, un boitier conte- 
nant une fiole de précision, une lame diffusante, deux prismes 
et un viseur, un tambour micrométrique, On élimine ainsi tous 
les défauts tels que la dilatation de la bulle, les reflets, le phe. 
nomène de parallaxe, la difficulté d'amener en coïncidence un 
trait de repère avec les extrémités imprécises d'une bulle, ete... 
De plus, la précision obtenue n'a pas de comparaison possible 
avec celle des niveaux ordinaires. 


D. G 


SOCIETE ROBERT POUILLE et Cie 


Les Ets Robert Pouille et Cie présentent une série de ma- 
chines À scier les métaux à scie cireulaire, parmi lesquelles des 
modèles entièrement nouveaux, dont quelques-uns sont décrits 


‘1 ile 


0 Une machine semi-automatique type M, 73 permettant de 
réaliser des coupes droites et biaises jusqu'à 45°, à bras oscil 
lant, serrage hydraulique automatique commandé par la descen 
te du bras, Le commande de la lame est réalisée de telle façon 
que la machine peut être utilisée pour la coupe des aciers 
inoxvdables, des aciers durs, demi-durs, doux, extra-doux, des 
métaux cuivreux et des alliages légers. Caractéristique de la 
machine : Puissance : 2 ch; Diamètre de la lame : 250 mm; 
Capa ité de sciage : rond de os mm. 


2 Une machine automatique type M 74 destinée an tron- 
connage en grande série de lopins d'acier. 

Cette machine d'un principe entièrement nouveau se carac- 
térise par l'absence de temps morts au cours de l'opération, la 


lame de scie travaillant successivement sur deux points diamé- 
tralement opposés. Deux profilés sont amenés de part et d'au- 
tre de la lame ; pendant le sciage de l’un d'eux, l’autre se 
place pour être tronçonné à son tour, La course de dégagement 
de la lame est utilisée pour tronçonner la seconde barre, Toutes 
les opérations sont automatiques 

Avance des barres 

Serrage ; 

Sciage 

Evacuation des pièces et des coperux. 


1, Machine à scier automatique Robert Pouille, 1vpe 
P. F. 88, 


La machine peut scier deux barres de sections différentes au 
cours du même cycle opératoire, elle est entièrement fermée, 
l'opérateur est protégé contre tout mouvement accidentel, 

Caractéristiques de la machine : Puissance : 3 ch ; Diamètre 
de la ame : 250 mm ; Capacité maximum : rond de 60 mm 
Longueur maximum des lopins : 200 mm. 


3" Une machine automatique pour coupe de métaux ferreux, 
ivpe PF 123, avec amenage automatique de la barre rapide 
et précis, d'un système nouveau. 

Caractéristiques de la machine : Puissance totale : 14 ch. 

Diamètre maximum de Ta lame : 610 mm ; Capacité maxi- 
mum : rond de 225 mm. 


y” Une machine de très grande production pour la coupe des 
métaux tendres et alliages légers, type PF 154, 
Caractéristiques de la machine : [amètre maximum de la 
lame : Sio mm, Diamètre maximum coupé : 295 mm ; Puis- 
sance totale : 56 ch. 
Femps de coupe réalisés industriellement 
rond de 121, alliage A U 4 G : 2" 
rond de 148, alliage AU : 
rond de 250, alliage : 
Nombre de coupes entre deux affütages : 9 000, 
Puissance consommée 1860 watts par dm, 


A. 


LA TELEMECANIQUE ELECTRIQUE 


On remarque notamment sur le stand de La Télémécani- 
que Electrique : 
Des contacteurs-disjoncteurs de faible calibre « DRT:8 » 
et « DRT:16 » pour les petites machines-outils (1). 


Oÿ Voir La Pratique des Industries Mécaniques, 1. XXXVI, 
n° 7 (juillet 1954) p. 216. 


| 


| 
| 
; 
| 


Août 1953. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


— Des équipements normalisés dont une partie est construit 
en Belgique par La Télémécanique Electrique Belge. 
Un équipement de grosse machine-outil dont les nombreux 
contacteurs et relais assurent la commande générale des diffé. 
rents moteurs de la machine, . 


1. Contacteur 
DRT 8 de La Télémécu 
nique Electrique. 


Des accessoires de commande interrupteurs de la fin de 
course, boîte à boutons, ete...), 

Une taraudeuse en fonctionnement entièrement automatique 
grâce aux contactéurs « Télémécanique » qui l'équipent. 


A. G. 
PROTECHNO 
flamme 


La 
ainsi 


Le procédé Gasflux permet d'incorporer dans la 
du chalumeau le flux décapant sous forme gazeuse 
flamme décapante protège et décape le métal de base 
que le métal d'apport, protège la zone chauffée contre l'oxy- 
dation, facilite le mouillage et l'accrochage en modifiant les 
tensions superficielles, 
absolument sains, leur surface 
est lisse, d'un aspect métallique : ils sont dépourvus de souf- 
flures, inclusons, rochages et dépôts vitrifiés. travaux 
onéreux de limage, sablage ou dérochage sont supprimés. 

La flamme traitée au Gasflux dépose sur le métal une pelli- 
cule décapante qui fond à une température plus basse que les 
autres flux. La pièce devra donc être moins chauffée d'où di- 
minution des déformations, 


Les cordons obtenus sont 


Les 


sont 
vérifier 


soudobrasés au Gasflux 
suffit pour 


rigoureusement 
la qualité de 


Les cordons 
étanches, Un 
l'assemblage, 


contrôle visuel 

La technique habituelle de soudage et de soudobrasage n'est 
pas modifiée, 11 suffit d'intercaler l'appare:l Gasflux sur le 
circuit d'acétylène ou de tout autre gaz carburant 


L'appareil est constitué par un saturateur traversé par le 


gaz carburant et une cuve contenant une réserve de liquide 
volatil, Le gaz carburant, en traversant Île saturateur, se 
charge des vapeurs du liquide et la flamme devient désoxy- 
dante, La quantité du flux incorporé est proportionnelle au 
débit du chalumeau. 


() Voir à ce sujet l'article de M. Boutté : Emploi des flux 
gazeux en brasage et soudo-brasage, paru dans La Pratique des 
Industries Mécaniques, 1. XXXV, n° 7 (juillet 1952), p. 215. 


Une valve de réglage permet le fonctionnement en bypass, 
sans débranchement de l'appareil, pour les travaux ne 
sitant pas l'apport d'un flux (soudure des doux, 
chauffage de grosses pièces, etc...) 


eces 


norers pre 


Ce procédé n'impose pas l'utilisation d'une qualité spéciale 
de métal d'apport ni d'un type spécial de chalumeau. I s'ap 
plique à la plupart des métaux et alliages utilisés dans l'in 
dustrie à l'exception de l'aluminium et de ses alliages 


QUELQUES APPLICATIONS DU FROCEDE GASFIUX 
Fabrication d'ensembles complexes comportant de courts 

cordons circulaires, où le soudage à l'autogène ou à l'arc est 

difficile à exécuter. Fixation sur un ensemble 


terminé tels que pattes, embouts, collerettes, supports, et 


LU 
d'accessoires 


tôles minces sur tôles épaisses (ex. 


Assemblage de 
brides sur tubes (fig. 1). 


1, Filtre à air, 
soudo-brasé par le procé 
dé Gasfluxr. Cordons de 
soudo-brasure 
bruts d'exécution, 


tubes en galvanisé sans 


résistera à la 


Soudobrasage des tôles et Actes 
détériorer le zinc. L'assemblage 


autre protection, 


Dans la construction en tube, suppression des coûteux 
raccords et des assemblages filetés, 


Fic. 2. Rampe d'injection de carburant, dans un réacteur, 


soudo-brasé par le procédé Gas[lur. 


Soudage et brasage du cuivre et du laiton (serpentins, ré 
frigérateurs, appareils de chauffage, ete (fig. 2) 


R 
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LA SOUDURE ELECTRIQUE LANGUEPIN 


Cette société présente 


Une soudeuse par points triphasée RP 8oo 1 


de et contrôle entièrement électroniques (fig 1), Ses caracté- 
ristiques essentielles sont les suivantes 
Fic. 1. Ma- 
chine à souder 
par points tri 
phasée  Lanque- 
pin tvpe P 


Puissance électrique ..120 kVA triphasée 
Eflort aux électrodes 800 kg. 
Intensité secondaire ,, de 20 à 30 000 ampères. 
Capacité de soudage .:2x 00/10 pour l'acier. 
2x 20/10 pour les alliages légers 
Cette machine permet de réaliser des soudures sur tous les 
métaux depuis l'acier ordinaire jusqu'aux aciers réfractaires 
en passant par les alliages légers et les aciers inoxydables, 


Fou, 2 Pince transformateur pneumatique Languepin pour 


iliuges légers 


Une pince transformateur pneumatique pour alliages lé- 
gers pesant 45 kg seulement (fig. 2). Sa puissance électrique 
de 106$ KVA et l'intensité secondaire de 20 000 ampères Jui 
permettent de souder les alliages légers jusqu'à 2x20/10. 
Elle fait partie d'une comprenant plusieurs modèles de 
différentes, 


serre 


lormes 


Cette pince à souder est contrôlée par une armoire électri- 
que également présentée, dont les caractéristiques essentielles 


sont les suivantes 

coupure du courant sur contacteur électronique à igni 
trons, 

réglage de puissance par déphasage, 

plage de temps de soudure synchronisé donnant deux 
gammes, soit : temps court (d'une à 30 périodes) et temps 


long (de 30 périodes à 3 secondes). 
Trois autres séquences sont également contrôlées par cette 


armoire accostage, forgeage et cadence. 


ÿ" Une machine à souder en bout entièrement automatique. 
Serrage des mâchoires pneumatiques, étincelage et refoulement 
par groupe Moteur variateur-réducteur et came. 

Cette soudeuse à une capacité maximum de l'ordre « 
om et fait partie d'une gamme de machines analogues. 
Ce matériel est destiné à toutes les fabrications de 
en particulier aux menuiseries métalliques (aciers et alliages 

légers). 


série 


4 Une machine à souder par points du type universel à 
bras réglable en longueur et en hauteur, commande pneuma- 
tique, double course de dégagement de l'électrode supérieure 
dont la capacité de soudage atteint 2x4 mm en acier doux 
pour une longueur de bras de 600 mm. 

Cette machine à contrôle électsomagnétique peut recevoir 
tout dispositif de contrôle électronique où magnéto-électrique, 
selon les travaux à laquelle elle est destinée, 

5" Une machine à refouler verticale permettant d'effectuer 
des ébauches de soupapes et de boulons spéciaux jusqu'à un dia- 
mètre de 23 mm en acier doux. 

L'effort de refoulement est de 3 500 kg. Le réglage de puis- 
sance est extrêmement précis puisque trente-six positions sont 
prévues entre le minimum et le maximum. 

Cette machine est en réalité un élément de refoulement per- 
mettant de constituer des ensembles à 2, 3 ou 4 têtes selon 
les productions désirées, 

De nombreuses machines analogues sont utilisées dans Îles 
fabrications de boulonnerie matricée à chaud et de ferronnerie 
spéchile et surtout dans les fabrications de soupapes. 


A. G 


MARTIN ET Cie 


Les Ets Martin et Cie présentent une machine de concep- 
tion nouvelle, la rectifieuse-affûteuse M,S.A, 300, qui permet 
la rectification cylindrique extérieure et intérieure, la rectifi- 
cation plane aŸec meule tangente et meule boisseau, rectifi- 
cation frontale, et de cannelures, etc... et l'affûtage de frai- 
ses de tous types, d'aksoirs et de tarauds, d'outils de tours, 
de broches, etc... 

La machine est essentiellement constituée par un socle for- 
mant caisson, fortement nervuré, sur lequel reposent direc- 
tement la coulisse transversale et la table longitudinale. 

La coulisse À longs guidages supporte une colonne vertica- 
le pivotant autour de son axe. 

Dans cette colonne se déplace verticalement le support du 
moteur et de la broche principale, ensemble équilibré pivotant 
lui-même autour d'un axe horizontal. 

Ainsi, la meule peut occuper toutes les positions utiles de 


, 
espace. 


Principales caractéristiques 
Indépendance des mouvements  longitudinaux et trans- 
versaux : suppression du porte-à-faux, répartition du poids. 
Avance mécanique automatique du chariot transversal 
avec retour rapide par commande hydraulique : rattrapage 
des jeux par pression hydraulique d'où garantie de précision. 
Coulisseau porte-brache À guidage prismatique, équili- 
bré hydrauliquement. 
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— Orientation de la broche dans l’espace. 

— Grande puissance disponible sur la broche principale à 
rattrapage de jeu. 

Commande par moteur 2 vitesses : 1,5 ch à 
2 ch à 3000 t/mn, permettant l'entraînement de 
grand diamètre. Vitesse de broche jusqu'à 10 000 t/mn. 

— Poupées de rectification et d’affûtage indépendantes, pro- 
pres à chaque fonction : Rectification en pointe fixe ou mobile, 
poupée d'affûtage avec appareil pour affûtage de fraises à 
denture hélicoïdale. A. G. 


1 500 t/mn ; 
meules de 


RANZI-FRANCE 


La société Ranzi-France a présenté cette année aux Foires de 
Lyon et de Paris son nouveau modèle de coupleur centrifuge à 
poudre « le Centri ». Comme pour les appareils précédemment 
vendus par cette société, il s’agit d'un embrayage à vide des 
moteurs et de la prise en charge progressive des machines. 

Il se compose essentiellement d'un carter en alliage léger, 
dont les surfaces actives sont métallisées, et à l'intérieur duquel 
tourne concentriquement un disque rotorique de profil spécial, 
en tôle d'acier cyanuré. 

Le boîtier est solidaire du moteur ; le rotor est solidaire de 
la machine conduite. 

L'élément de liaison entre boîtier et rotor est une poudre mé- 
tallique graphitée, se comportant comme un pseudo-fluide. 

Le moteur étant mis en route démarre à vide en entraînant 
le boîtier. Le rotor reste immobile, maintenu par la résistance 
passive de la machine. La poudre mise en pression instantané- 
ment par la force centrifuge, entraîne le disque rotorique et ac- 
célère la machine jusqu'au synchronisme. Il y a alors un coin- 
cement limité déterminé par la forme du rotor. 


Le « Centri » a un rendement égal à l'unité, à cause de l'abs- 
cence de glissement en marche de régime. Il travaille donc sans 
élévation de température. 11 admet au démarrage des patinages 
prolongés. Le couple transmis en glissement est toujours infé- 
rieur ou égal au couple transmis à rendement 100 %. 11 décro- 
che en cas de surchage anormale pour un couple exédant de 
20 % le couple en glissement. Enfin, il est réversible et peut 
être utilisé dans tous les cas où une inversion de marche est 
indispensable. 

Il permet, dans tous les cas d'utilisation, l'emploi des moteurs 
à cage et la simplification maximum de l'appareillage électrique. 

Il permet également une économie de force motrice instal- 
lée, qui se traduit, pour les moteurs électriques, par une amé- 
lioration du cos % et, pour les moteurs thermiques, par une di- 
minution de consommation. A G. 


LEON HURE 


L'ensemble des productions de Léon Huré ne pouvant être 
exposé simultanément, la grosse fraiseuse circulaire « Pan Hy 
drotor » à grand rendement, présentée en 1952, a fait place, 
à Bruxelles, à une fraiseuse latérale de grande canacité, dont 
voici les caractéristiques 

— Course longitudinale : 3 m 

— Course verticale : 1,5 m 

— Course transversale : 700 mm 

— Poids : 14 tonnes. 

La machine sera équipée d'une tête universelle, mais ell 
peut aussi bien être fournie avec broche hor:zontale ou tête ver- 
ticale et dans des dimensions encore plus importantes. 

D'autre part, cinq fraiseuses à console complèteront cette pre- 
sentation dans les types suivants : universel vertical à re- 
produire — vertical de production. 

Les caractéristiques principales des fraiseuses à console Léon 
Huré sont 

— Une course transversale double de celle des machines habi- 
tuelles. 

— Une plus grande largeur de table. 


— Une plus grande rigidité autorisant les passes les plus sé- 
vères et l'admission de pièces deux à trois fois plus lourdes qu'il 
n'est d'usage (maximum 1 200 kg). 


1, — Frai- 
seuse à reprodui- 
re Léon Huré 
tvpe KVR. 


A ces caractéristiques s'ajoutent pour les machines 
tées 

— Un double poste de commande; 

— Une très grande maniabilité; 

— Une très grande précision. 


Fic. 2, — Vue de détail montrant la disposition du palpeur, 

A ce dernier sujet, il importe de préciser que le constructeur 
garantit la précision d'organes jusqu'à présent peu sûrs, com- 
me les butées réglables de déclenchement automatique, qui per- 
mettent, sur les fraiseuses considérées, l'arrêt instantané dans 
n'importe quelle direction, avec la précision de 0,02 mm, ainsi 
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que le fraisage automatique avec la dite précision aux deux 
extrémités sur des courses de l'ordre de 2 à 3 mm (auxquels 
il y a lieu d'ajouter le diamètre de la fraise). 

Dans cette catégorie la machine à reproduire, type KVR, est 
présentée pour la première fois. . 

Cette fraiseuse est dotée d'une tête verticale qui, sous l’ac- 
tion d'un système hydraulique commandé par un palpeur, cou- 
lisse dans un plan vertical. 

Le palpeur vient au contact d'un gabarit, échelle grandeur, 
ou d'une pièce similaire à celle que l'on veut obtenir, et la 
broche porte-fraises décrit fidèlement les mêmes courbes. 

A noter que la tête peut être inclinée dans un plan vertical, 
pour permettre de réaliser des épaulements droits. 

D'autre part, la machine peut être livrée avec fonctionnement 
automatique complet, c'est-à-dire qu'à chaque fin de passe lon- 
gitudinale, le chariot transversal avance, et le mouvement de la 
table est repris en sens inverse. 

Sur la figure 2, on distingue le palpeur, orientable en tous 
sens, et dont l’écartement avec la fraise est réglable sur le bras- 
support horizontal, 

D'autre part, il peut être fourni des fraiseuses universelles 
ivec reproduction hydraulique sur le chariot transversal porte- 
: ce genre de machine est plutôt indiqué pour le fraisage 
des cames plates avec emploi du plateau circulaire à rotation 
continue ou, au contraire, des pièces profilées longues et plates. 


A. G. 


fraise 


LE PROGRES INDUSTRIEL 


A côté de modèles déjà connus, la société Le Progrès Indus 
tr'el expose plusieurs tours de puissances et de capacités très di- 
verses, Nous avons remarqué le gros tour R.1 000-T.100, équipé 
spécialement pour le dégrossissage des tubes de canons, de 
520 H.P, sur o 000 mm E.P. Il est muni de trois chariots rom- 
prenant chacun deux groupes de copiage montés sur deux cha- 
riots transversaux indépendants, La contre-poupée est munie 


Tour R. 1000 - T. 100 Progrès Industriel de 


d'une broche sous pression hydraulique avec canon tournant 
à l'intérieur. La poupée a 16 vitesses de 8,4 à 500 t/mn, com- 
mandée par un moteur de 100 ch à accouplement élastique, Ce 
tour (fig. 1) admet un diamètre de 4350 mm au-dessus du chariot. 


Le tour Progrès C.s est une machine à grande production, 
à cycle de travail automatique, spécialement destiné au dé- 
grossissage de projectiles de 90 à 1553 mm, avec dispositif 
d'alimentation et de déchargement automatique, réduisant les 
temps morts. D'une puissance de 70 où 90 ch, il admet 165 
mm au-dessus du chariot avec une entrepointes normale de 
750 mm, six vitesses de broche de 134$ à 346 t/mn et une «om- 
mande d'embrayage et de freinage par friction multi-disques, 
commandée hydrauliquement. Toutes les opérations de mise en 


9000 mm 


place de l'ébauche, d'usinage et de déchargement sont contrô- 
lées par un ensemble pompes, valves et cylindres hydrauliques 
assurant l'automaticité du cycle : présentation de l’ébauche, 
serrage des mors, embrayage, déverrouillage puis rotation de 
la tourelle, forage et tournage simultanés, plongée des outils 
d'extrémité, recul rapide des outils et chariots, retrait de la 
contrepointe, débrayage, desserrage des mors, etc. 


Fi. 2. —— Tour Progrès Industriel avec boîte Rumpf R. 530. 
à glissières protégées. 


Le tour en l'air EL. 550 à une hauteur de pointes de 275 
mm et admet 600 mm au-dessus du banc, 38o mm au-dessus 
du chariot et 900 mm dans le rompu. Muni de 12 vitesses de 
11,2 à 1 000 t/mn, il est équipé d'un moteur de 12 ch et peut 
recevoir une vis-mère permettant 56 pas métriques et 50 pas 
Whitworth. 


Le tour R. 530 se distingue par son système de protection 
des V de glissières du banc au moyen de tôles d'acier chrome- 
nickel en couvrant toute la -longueur 
(fig. 2). De 210 mm de hauteur de poin- 
tes et de 1 000 mm entre peintes, il ad- 
met 535 mm de diamètre devant le pla- 
teau au-dessus des protecteurs des V et 
290 mm au-dessus du chariot. 11 dispose 
de 18 vitesses avant et arrière, entre 15 
et 1 500 t/mn, de 70 avances logitudina- 
les normales de 0,086 à 0,95 mm ou 
rapides de 0,68 à 7,6 mm et de 70 avan- 
transversales normales ou rapides 
moitié moindres. La puissance du mo- 
teur est de 9,5 ch. En filetage, ce tour 
peut exécuter 70 pas métriques normaux 
de 1 à 14 mm ou rapides de 8 à 112 mm 
et 70 pas Whitworth de 28 à 2 filets au 
pouce en normaux ou de 3 1/2" à 1/4" 
en rapides. En outre, cette machine est 
présentée avec l'appareil à copier hydrau- 
lique T. 4. 

Dans la gamme des tours parallèles à 
charioter et à fileter signalons les nodé- 
les FE 440 et N. 265. Le premier est le tour universel pour tous 
travaux d'ateliers de mécanique générale et d'entretien. De 
215 H.P. et de 1 500 mm E.P., son moteur de $ ch donne 12 
vitesses de broche de 11,2 à 1 000 t/mn et 56 avances de cha- 
riotage, On peut y fileter 56 pas métriques et 56 pas anglais. 
Comme les autres tours du Progrès Industriel, il est équipé de 
la boîte universelle d'avance et de filetage Rumpf. Le second 
est un tour de production à grand rendement de 300 H.P. et 
2 500 E.P. et admet 630 mm au-dessus du banc, 415 mm au- 
dessus du chariot et 8so mm dans le rompu. Il dispose de 14 
vitesses avant et arrière, de 8 à 700 t/mn, avec un moteur de 
20 ch, de 70 avances et peut fileter 70 prs métriques ou Whit- 


worth. D. Y. 
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RAMO 


Les Ets Ramo exposent deux tours et leur dernier inodèle 
de scie alternative. Le tour T 36 P est un tour de production 
à charioter muni de l'appareil Polybut, pour travaux de série, 
et débrayage automatique des avances longitudinale et trans- 
versale avec une précision de 0,02 mm. Ce tour (fig. 1) admet 
un diamètre de 360 mm au-dessus du banc et peut être livré 
avec une entre-pointes de 500 à 1 300 mm. Equipé d'un moteur 
de 4 ou 7 ch avec contacteur-inverseur de La Télémécanique 
relais thermiques, le tour T 36 P peut recevoir plus:eurs gam- 
mes différentes de huit ou dix-huit vitesses de broche, les 
extrêmes étant de 25 et de 2 000 t/mn. Il peut, entre autres 
accessoires, être muni d'un appareil à tourner conique à 2 
12°, d'une tourelle à porte-outils interchangeable au lieu de la 
tourelle à quatre positions, d'un porte-outil arrière, etc... Un 
limiteur d'efforts placé dans le tablier évite les accidents causés 
par de fausses manœuvres éventuelles, 


1, — Tour 
Ramo T 36 ? 
muni de l'appa- 
reil Polybut.t, 


Le tour T 36, conforme comme le précédent aux normes 
Salmon et Schlesinger, est un tour à charioter et à fileter, éga- 
lement de 360 mm de diamètre admis et normalement de 500, 
630, 800, 1 000 où 1 300 mm entre-pointes. Il peut recevoir un 
moteur de 3, 4 ou 5 ch actionnant La broche à huit où dix-huit 
vitesses de 26 à 1 600 t/mn. En pas métriques, on peut fieter 
21 pas de 0,45 à 12 mm et 12 pas Whitworth. L'opérateur dis- 
pose de 16 avances longitudinales de 0,06 à 0,7 mm et de 16 
avances transversales de 0,03 à 0,35 mm. 


Ce tour est équipé pour travailler en semi-automatique ave 
un porte-pince Schaublin, passage de barre 30 mm et d'un 
tourelle revolver. Un nouvel appareil pour faciliter le montagi 
et le démontage des mandrins est également exposé. 


La scie alternative $ 12 Ramo, d'une capacité de 120 mm de 
coupe sur rond IPN et 110 mm sur carré, est munie d'un 
moteur de 0,5 ch, 1 400 t/mn et un sélecteur hydraulique. Ce 
dernier permet d'approcher rapidement la lame contre la pièc 
à scier, d'attaquer partiellement pour « faire le chemin », de 
dégager au retour. A la fin de la coupe, le moteur s'arrête 
automatiquement. Les mors de l'étau sont orientables et la 


butée de longueur effaçable, 
D, 


TAVANNES 


La Tavannes Machines Co présente à Bruxelles un tour au- 
tomatique monobroche, destiné spécialement au décolletage de 
pièces longues de faible diamètre, La capacité maximum est de 
60 mm en diamètre, sur une longueur utile de 6550 mm. Les 
opérateurs ont souvent de grosses difficultés dans le tournage 
de ces pièces sur les tours automatiques, tant par le manque 


le rigidité de la matière que par la capacité insuffisante de la 
machine. 1} faut alors opérer en plusieurs opérations sur des 
tours de reprise, D'autre part, les tours semi-automatiques de 
nmandent en général le tronçonnage préalable, alors que les gran- 
des séries demandent un tour automat.que susceptible d'usiner 
des pièces minces et longues directement dans la barre. 


Le tour automatique à poupée mobile de la Tavannes Ma: 
chines Co (fig. 1) résout le problème et supprime le tronçon- 
nage avant décolletage, les centrages, les reprises et toutes 
les manutentions causées par ces opérations. Ce tour est nor- 
malement muni d'un revolver à six broches, Les stations de 


Fi6. 1. Tour automatique de la Tavannes Machines Co, pour 
le décolletage en barres de pièces longues de faible diamètre. 


ce revolver peuvent recevoir de une À six broches tournantes, 
à des vitesses différentes, permettant ainsi d'obtenir pour cha- 
que outil la vitesse de coupe convenable. 

Pour les pièces de faible diamètre, la rigidité de la barre 
est assurée par un guidage à canon, entraîné par engrenages 
à la même vitesse que la pièce, évitant toute rayure ou grip- 
page. De ce fait, les barres employées doivent répondre à cer- 
taines conditions de dimensions et d'état de surface, Elles 
doivent être étirées ou rectifiées avec une tolérance de + 0,05 
mm, ce qui assurera une concentricité de même tolérance en- 
tre les portions de la pièce, exécutées au cours des avances 
successives de la poupée. 


Ce tour peut être équipé d'un dispositif de copiage, synchro- 
nisé avec l'avance de la poupée, et dont les gabarits permet- 
tent l’usinage de cônes ou formes diverses sur toute la lon- 
gueur de la pièce. La poupée peut être fourni pass: ge 
de 25 mm. Dans ce cas, sa vitesse est de 3 000 t/mn. La pou- 
pée avec passage de 30 mm tourne à une vitesse maximum 
de 2 300 t/mn. Dans les deux cas, le moteur a une puissan- 
ce de 8 ch et permet l'emploi étendu des outils À mise de car- 


bure rapportée. 


Une intéressante application de cette machine x été faite 
dans l'industrie textile pour l'usinage des fuseaux de broches. 
Les barres de 6 m de long, en acier laminé au chrome-man- 
ganèse, sont rectifiées dans centerless, Elles alimentent 
ensuite les tours Tavannes, qui les débitent en fuseaux com- 
plètement usinés, prêts pour le traitement thermique. On 4 
pu produire à la cadence de 64 pièces à l'heure des fuseaux 
de 436,3 mm de long, avant un diamètre maximum de 11,95 
mm et un diamètre min mum de 7,6 mm. La vitesse de bro- 
che était de 3 463 t/mn et la vitesse de coupe au diamètre de 
l'acier brut de 135 m/mn. Après usinage, on a pu constater 
que la longueur du fuseau terminé n'a que 1 inm de moins 
que la longueur brute de barre utilisée. 
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COMPAGNIE PARISIENNE 
D'OUTILLAGE À AIR COMPRIME 


La Compagnie Parisienne d'Outillage à Air Comprimé présente 
un ensemble assez éclectique de matériel divers où l'air com- 
primé est mis au service de l'industrie, La commodité, la sim- 
plicité et la sécurité d'emploi de l'air sont bien connues. Aussi 
retrouvons-nous les palans et vérins pneumatiques, à simple 
où à double effet, Leurs principaux types sont les palans sus- 
pendus dont les nombreux modèles sont destinés au levayse de 
charges depuis 30 jusqu'à $ 000 kg. Quand la hauteur Libre 
est insuffisante, ces palans peuvent être disposés horizontale. 
ment et travailler en renvoi par mouflage. Des palans à pattes 
peuvent être fixés dans toutes positions, permettant les manu- 
tentions les plus diverses : levage, ouverture et fermeture de 
portes, trémies, moules, déplacement alternatif de charges, etc. 
Dans la même classe, on trouve aussi les ‘palans articulés, 
soit sur leur fond, soit sur leur corps, pouvant provoquer des 
meuvements tels que rotation partielle, basculages, commande 
de presse, etc... 


Parmi les autres matériels de la Compagnie Paris enne d'Ou. 
tillage à Air Comprimé, on note une série de vibrateurs (dépous- 
siérage de filtres, tassement ou écoulement de matières pulvé.- 
rulentes), des sableuses en cabines monobloc avec captage des 
poussières, des éjecteurs, des trompes à vide, des pompes Mam- 
mouth qui permettent, par un procédé'simple d’'émulsion, l'élé- 
vation de liquides très divers : eaux, sirops, liquides corrosifs, 
boueux ou sableux. 


L'air comprimé est mis également au service de la chasse aux 
temps morts dans la fixation des pièces sur les machines-ou- 


tils, grâce aux appareils Agripex (fig. 1). Le bridage et le dé- 


Fi. 1. Agripex, horizontaux et verticaux, pour le bridage 
pneumatique rapide de pièces à usiner. 


bridage des pièces à usiner sont rapidement réalisés par ces 
appareils, qui sont de petits vérins pneumatiques, à consomma- 
tion d'air insignifiante, Ils existent en divers modèles horizon. 
taux ou verticaux, dont les puissances s'échelonnent de dix 


Fi. 2. Bridage 
vertical et horizon- 
tal sur fraiseuse au 
moyen d'Agripex. 
a, Pièce à usiner. 
- b, Taquet de ser- 
rage. - €, Table de 
fraiseuse. - d, Ro- 
binet de comman- 
de. - e, Came de 
serrage. - f, Agri- 
pex type AG 3V 
(type articulé à 
double effet). 


fois à cent fois la pression d'alimentation. Ils sont utilisables 
aussi bien dans tous serrages sur machines-outils : bridage ra- 


pide de pièces À usiner sur fraiseuse, montage pour perçage de 
brides sur perceuses multibroches, serrage de barres sur ma- 
chines à scier, positionnement sur machines transfert, que pour 


3. —  Sciage 
sur fraiseuse de pe 
tits ronds et de 
profilés. 

L'action sur le 
levier de comman- 
de de montée de la 
table provoque le 
serrage et le des- 
serrage de l’étau 
pneumatique Agri- 
pex. 

a, Rond à tron- 
çonner., - b, Fraise- 
scie. - c, Etau pneu- #1060 
matique Agripex, type EP. AG2. - d, Tuyauterie d'admission d'air. 
- e, Levier de commande de jmontée de la table, - f, Robinet 
poussoir Agripez (3 voies). 


des pointages de tôles avant soudure, commande de bras de 
soudeuse par points, approvisionnement en pièces quelconques, 
découpage de lumière dans du tube de laiton, etc. (fig. 2 et 3). 


Fic, 4, — Deux 
modèles de van- 
nes, à main et à 
pédale. 


Les Agripex peuvent être commandés soit par un robinet rota- 
tif à quatre voies, soit par robinet à poussoir à trois voies, soit 


par robinet à pédale (fig. 4). 
D, 


MONDIALE 


La S. A. de Constructions mécaniques Mondiale présente 
cinq sortes de tours 


1° Tour Sélectron c-Production, — Ce tour de production 
d'une puissance de 6,4 ch peut être fourni au choix dans trois 
gammes de vitesses 12$-1 000 t/mn, 250-2 000 t/mn, 400- 
3 200 t/mn. 

Il a été conçu pour l'usinage rapide de pièces de petites et de 
movennes dimensions. La réduction des temps morts est prin- 
cipalement obtenue par les dispositifs décrits ci-après 


a) Dispositif de commande « Sélectronic ». — Ce disposi- 
tif breveté combine les avantages de la variation de vitesse 
avec ceux de la présélection et de la télécommande électro- 
mécanique. 

Le variateur de vitesse permet de travailler systématique- 
ment à la vitesse de coupe assurant le rendement économique 
optimum de la machine et des outils. 

Au cours d'une opération d'usinage, il est possible de pré- 
sélectionner la vitesse requise pour l'opération suivante. Cette 
dernière vitesse peut-être obtenue automatiquement, en un 
temps extrêmement court, par déclenchement d'un petit levier. 
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De ce fait, les temps morts pour changement de vitesse sont 
pratiquement éliminés. 


Fi. 1. Tour Mondiale, type « Viking ». 

b) Dispositif de freinage de la broche. La broche est pour- 
vue d'un dispositif d'embrayage et de frein commandé par le- 
vier unique. L'arrêt et la mise en marche s'obtiennent quasi- 
instantanément, même aux vitesses les plus élevées. 


c) Contrepointe à dispositif de recul rapide du canon, — La 


contrepointe est réalisée de manière à pouvoir être utilisée, soit 
comme contrepointe normale, soit comme contrepointe à recul 
rapide du canon, En ce dernier cas, le seul mouvement d'un 
levier permet d'engager ou de dégager instantanément la pièce 
sans dérégler la position de travail de la pointe, 


2 Tour Viking (fig. 1). Ce tour d'une puissance de 3 ch, 
est un tour universel à charioter et à fileter, équipé d'un varia- 
teur de vitesse « Multibelt ». 

Il a été conçu pour exécuter une grande variété de travaux 
d'outillage, d'usinage et de réparations. Son variateur de vi- 
tesse permet d'obtenir, aussi bien à l'arrêt qu'en marche, une 
gamme continue de vitesses entre 35 et 1 200 t/mn. 

La poupée comporte une broche montée sur roulements à 
galets coniques. 

La boîte Norton universelle, fournit, par deux combinaisons, 
à la tête de cheval, 63 filets métriques et Whitworth, par sim- 
ple manœuvre de levier. 

Le tablier, à doubie paroi, comporte deux pignons à denture 
hélicoïdale tournant dans un bain d'huile, 

Sa simplicité de manœuvre, ainsi que sa construction moder- 
ne, en font un tour universel très apprécié. 

3° Tours Simplex, 20", 14°" et 10°". Ce sont des tours 
à charioter et à fileter dont les puissances sont respectivement 
4-5 Ch, 1,3-1,9 ch, 1,3 ch. Le modèle 20’ possède un rompu 
permettant d'usiner des pièces de 760 mm de diamètre, 

Ces tours particulièrement destinés aux ateliers de répara 
tion et aux usinages de pièces en petites séries, 


A. G. 


Les derniers progrès réalisés 


sur les tours automatiques Tarex 
Foire de Bruxelles, Stand 2122, Hall 2 


La Société Tarex S.A. s'est donné pour but de dévelop- 
per les machines-outils que l’on connaît sous le nom 
de « décolleteuses » pour en faire de véritables tours 
revolver travaillant automatiquement. 

Ce but a été atteint avec le modèle TAR H que l'on 
peut désigner de la façon suivante : tour automatique 
monobroche à revolver. 

Ce genre de machine est muni d'un revolver et de 
plusieurs chariots latéraux. En fait, le TAR H est 
équipé d'un revolver dont la tourelle a six ou huit posi- 
tions porte-outils qui viennent successivement et auto- 
matiquement en position de travail. De plus, quatre 
chariots latéraux, également à commandes automatiques, 
peuvent être pourvu chacun de plusieurs outils. Deux 
de ces chariots sont à coulisses simples et, par conséquent, 
n'effectuent que des travaux de plongée : gorges, chanfreins, 
tronconnages. Les deux autres chariots, soit les chariots 
avant et arrière, sont à coulisses croisées et de ce fait 
permettent toutes sortes de mouvements compliqués que 
seuls, jusqu'à présent, les tours revolver ou des machines 
spéciales étaient à même d'exécuter, Grâce à une ingé- 
nieuse construction protégée par des brevets internatio- 
naux, il est possible d'exécuter automatiquement des 
tournages coniques et même des copiages de forme. 

Ainsi doté de tous ces éléments, et grâce à sa cons- 
truction extrêmement soignée, le tour TAR H est la 


machine-outil la plus indiquée pour l'usinage automatique 
de pièces compliquées et aux tolérances serrées,. 


Le TAR H est à l'avant-garde du progrès. En effet, 
on constate dans l'industrie une nette tendance à l'écono- 
mie de matière première. Si, dans de nombreux cas, il 
est nécessaire de faire des pièces à partir de barres, dans 
beaucoup d'autres, et chaque jour davantage, on cherche 
à travailler avec un minimum de matière première en 
taillant les pièces dans des ébauches coulées, matricées 
ou estampées serrant de très près la forme définitive de 
la pièce à obtenir. Le TAR H possède des équipements 
de broche permettant le travail en mandrin aussi facile- 
ment que le travail en barre. Ces équipements se logent 
indifféremment dans la broche universelle qui fait partie 
de la machine. Celle-ci n'est jamais démontée, car elle 
est réglée en usine, définitivement, aux tolérances exigées 
pour les machines de précision (par exemple : concentricité 
inférieure à 0,01 mm). 


L'équipement de broche 64 B, qui se monte sur la 
machine de base TAR H, est nécessaire pour le travail 
de barres étirées à froid pouvant présenter dans leur 
diamètre des irrégularités variant entre 0,05 mm. 


L'usinage a lieu au moyen de pinces normales (type 
Schaublin). L'avance de la barre se fait à l'aide d'un 
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dispositif avance-barre intérieur (logé à l'intérieur de 
la broche) pour les barres dont le diamètre va jusqu'à 
56 mm. Pour celles dont le diamètre va de 56 à 61 mm, 
l'avance a lieu à l'aide d’un dispositif d'avance barre 
extérieur, très rigide, et qui, comme son nom l'indique, 
est placé à l'extérieur de la broche. 


Fio, 1, — Tour automatique monobroche à revolver, type TAR H, 
Grâce à ses différents équipement de broche, ce tour automatiqu- 
permet d'exécuter les travaux en mandrin ou en reprise avec la 
même facilité que les travaux en barres, 


L'équipement de broche MM, qui se monte aussi sur 
la machine de base TAR H, est l'équipement de broche 
nécessaire pour le travail en mandrin à serrage méca- 
nique, le mandrin étant à deux ou trois mors. La course 
par mors est de 2 mm. Le diamètre de serrage maximum 
est de 150 mm. Le diamètre maximum d'usinage est 
plus grand puisque l'épaisseur des mors n'entre pas 
en ligne de compte et va jusqu’à 180 mm. 

L'équipement de broche MM qui se monte aussi sur 
la machine de base TAR H, est l'équipement de broche 
nécessaire pour le travail en mandrin à serrage mécanique, 
le mandrin étant à deux ou trois mors. La course par 
mors est de 2 mm. Le diamètre de serrage maximum est 
de 150 mm. Le diamètre maximum d'usinage est plus 
grand puisque l'épaisseur des mors n'entre pas en ligne de 
compte et va jusqu'à 180 mm. 

L'équipement de broche MMC, qui se monte également 
sur la machine de base TAR H, est d’un emploi judicieux 
pour l'usinage de barres laminées à chaud ou de pièces 
en mandrin. I s'agit en effet d’un mandrin mécanique 
creux ayant les caractéristiques suivantes : course des 
mors : 3,5 mm — diamètre de serrage : 150 mm — dia- 
mètre d'usinage : 180 mm. 


La commande des 3 équipements de broche ci-dessus 
se fait mécaniquement et automatiquement. Le TAR H/64 
BMM ou MMC est donc une machine doublement univer- 
selle, Elle se compose comme on vient de le voir : 


F16. 2, — La broche universeile du TAR H et les équipements 
de broche 64 B, MM et MMC.' 

Les équipements se montent à l’intérieur de la broche universelle 
qui est un élément faisant partie de la machine elle-même. Le temps 
nécessaire pour changer d'équipement ne dépasse pas une heure. 


- d'une machine de base TAR H, 
d'un équipement de broche pour les travaux en barre 
64 B, 
d'un équipement de broche pour les travaux en man- 
drin MM ou 
— d'un équipement de broche pour les travaux en man- 
drin mécanique creux MMC. 


Le passage du tour-mandrin au tour-barre est un 
travail facile qui peut être exécuté en moins d’une heure, 


Le cadre restreint de cet article ne nous permet pas 
de développer les autres points qui font que les tours 
automatiques TAREX tendent, comme le veut le progrès 
de la technique, à remplacer dans de nombreux cas les 
tours revolver à main ou semi-automatiques. Les bureaux 
techniques de la maison Tarex sont à disposition de tout 
chef de fabrication ou ingénieur de production pour lui 
donner tous les renseignements complémentaires suscep- 
tibles de l'intéresser. Ils établissent, sans engagement, 
les gammes de fabrication rationnelles et spécialement 
étudiées et les suites d'opérations nécessaires pour montrer 
que le tournage automatique est très souvent le plus avan- 
tageux, même pour des petites séries de 300 à 1 000 pièces: 


Tarex, S.A., Genève. 
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APPAREIL DE CALIBRAGE AUTOMATIQUE 
DE BANDES - TYPE B 

Cet appareil permet de calibrer en continu des bandes 

de toutes natures sans en altérer la surface, puisque 

l'organe de mesure ne touche pas la bande 


APPAREIL DE CONTROLE 
A TOLÉRANCE RÉGLABLE 
TYPE S2 
permet de vérifier qu'une 
cote est ou non à l'intérieur 
d'une plage de tolérance don- 
née, tolérance qui peut être 
changée par simple reglage 

des deux boutons 


APPAREIL DE CONTROLES MULTIPLES 
Les appareils étudiés pour chaque cas particulier 
permettent de vérifier simultanément que plusieurs 
cotes d'une même pièce sont ou non dans des tolé- 
rances données. 

L'appareil ci-contre permet de contrôler des chemises 
de moteur d'automobile 


APPAREIL DE MESURE 
TYPE A 


Cet appareil permet la me- 
sure précise et instantanée 
d'une cote donnée en valeur 
absolue 


APPAREIL DE CALIBRAGE AUTOMATIQUE SUR 
RECTIFIEUSE CYLINDRIQUE EXTÉRIEURE 
TYPE JAUGE 


La Jauze ** ETAMIC ‘ permet de stopper automatique- 
ment la rectification d une pièce quand le diamètre de 
la partie rectifiée est atteint exactement, et cela par 
la mesure de la pièce elle-même en cours d'usinage 


APPAREILS 


ÉLECTRO-PNEUMATIQUES 


pour le contrôle, calibr 
ou manuel, 
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ro mure BRONZE “CARO” 


PHOSPHOREUX-ETIRE A FROID 


TUBES EN STOCK 


Dimens Poids Pour Dimens Poids 
des tubes des tubes hinir à des tubes 
m 
0,48 
0 65 
1.05 


ARBRES, er 


HAUTEUR de POINTE 
ENTREPOINTE 

ALÉSAGE de le BROCHE 26 mm. 
16 VITESSES de BROCHE 48-1600 ‘/x 
18 AVANCES . 0,04-04 mm. 
18 PAS MÉTRIQUES 0,5-4 ma. 
PAS WHITWORTH 2-76 FILETS ou POUCE 


NIN9O3S 


140/160 
- BARRES EN STOCK 
ABLE 400 
VITESSE de BROCHE 100-4000 '/« Conformes aux norme 
IQUE | AFNOR : U-E 9 P 
CYCLE AUTOMAT ONOBR( 
ETABLISSEMENTS M. DE VALLIÈRE 5.AR.L. au capital de 10.000000 de Francs 


e 
100, RUE de PARIS . BOULOGNE-SUR-SEINE . TEL. MOL. 74-86 


| 
| 
\ 
| 8 | 
: | 8/12 
| 10/13 9,7/13 1,4 3,35 
| 10/14 9,6/14,3 0,78 32/40 31,2/40,3 4,54 
| 10/15 3,5/15,3 1,00 32/44 31 5,77 
g 10/16 9,4/16,3 1,24 32 44 30,8/44,3 7,07 
10/18 9,2/18,3 1,75 32/50 10,2/50,3 11,28 
10/20 9 /20,3 2.31 34 4 33,4/40,3 3,55 
De. 12/15 11,7/15,3 0,68 34 4; 13 2/42. 3 480 
12/16 11,6/16,3 0,91 34/44 33 /44,3 6,08 
12/18 11,4/18,3 1,43 35/40 34,5/40,3 105 
12/20 11,2/20,3 2,00 35/42 34,3/42,3 4,26 
À H 12/22 11 /22,3 2.62 35/46 /45,3 6.28 
| H 14/17 13,7/17,3 ),78 38/5 33,5/50,3 9.82 
14/18  13,6/18,3 1,04 35/55 33 /55,5 13,89 
| 14/20  13,4/20,3 1,62 36/44 35 2/44 3 6 04 
14/22 13,2/22.,3 2,25 16/46 15 /46.3 6.42 
| H 14,24 13 /24,3 2,93 14 6/50 9.32 
15/18  14,7/18.3 0.83 38,46 17,2/46,3 5,30 
15/19  14,8/19,3 1,11 18/48 37 /48,3 6,73 
- 15/20 14,5/20,3 1,40 38,50 36,8/50,3 8,20 [e) 
15/25 14 /25,3 3,10 40/4: 30 5/45 3 44 
157193 0% 40/46 30,4/46,3 4,12 
8 16/20 15,6/20,3 1,18 40/48 30 2/48.3 5 50 
| 16/22  15,4/22,3 1,60 40/5 39 /50 3 7 04 
*, | 16/24 15.2/243 2.50 40/52 18.8/52 5 857 
| 16/26 15 /26,3 3,2: 4055 14 5/55 5 11 10 
| re H 16/28 14,8/28 4.07 40/6 38 /60,5 15,45 
16/30 14,6/30,3 4,8 45/50 44,5/50 3 83 
18/21  17,7/21,3 0,98 15/52 44352: 538 
\U TIONS H 18/22  17,6/22.3 1,30 4555 44 1558 10 
H 18/24 17,4/24,3 2,00 45/60 43,5/60,5 12,35 
TOURS RAPIDES | 18/26 2.11 15/65 43 /655 17,00 
TOURS A COPIER <a 5085  49,6/555 438 
30 8 4,4 49 /60: 8 79 
n 6/32 5,37 - 
| 18/32  16,6/32,3 7 
re] 50/€ 48,8/62,5 10,65 
H 20/23 19,7/23,3 1,08 48 4/65 5 13:45 
ALÉSEUSE MULTIBROCHE 20/24 1907243 145 5070 48 /708 18,85 | 
1,01 55/65 54 /685,5 8,60 
20/26 19,4/26,3 2,20 SA 8/08 
© 29/25 217253 118 60/70 58,8/70,5 10,55 
A 22,26 216/263 157 60/75 88.3/75,5 16,05 
H 22/28  21.4/28,3 2,39 60/80  57,5/80,5 22,10 
H 22/30 212/30,3 3,27 65/75  63.8/75.5 11,35 
H 22/32 21 /323 4 20 65/80 83,2/80,€ 17,10 
H 65/8 62.8/85,5° 23,70 
24/27 23,7/27,3 1,28 10/8 08,3 8° 18 #0 Q 
24/28  23,6/28,3 1,70 70/09 61,5/89 29,9 
24/32 23 2,32 3 35: 20 13.3/90.€ 18,65 
H 24/34 23 /34,3 4,52 15/95 12,5/85,° 26,90 
24/36 22.8/36,3 5 56 80/90 78,7/95,f 20,85 
25/30 245/30,3 2,22 80/95 78,2/95,5 20,85 
25/32 243/323 3,16 80/100 77,5/1008 28,90 
25/35 24 /35.,3 1.67 85/95 83,7/85,5 14,65 
n 23 5/40 71.55 85/100 83,2/100,8 22,35 
: 2 30 25 30 3 83 8° 105 82,5/105,8 30,80 
26/32 25.4/32,4 2,178 90/100 88,7/100,8 15,80 
À 26/34 25.2/34,3 3,77 80/105 88,2/105,8 23,70 
26/36 25 /36,3 4,80 30,110 87,5/1108 32,20 
26/40  24.6/40,3 7,10 100/110  976/111,5 29,20 
28/32 27,6/32,3 1,97 100/120 96,3/121 38,10 
28/34 27,4/34,3 2.98 110/120 107,6/121,5 22.20 
28/36 21,2/36,4 4,04 110/130  106,3/131 41,70 
28/38 27 /38,3 15 120,14 117,6/131 1,10 
28/40  26,8/40,3  6.% 120/140  116,3/141,5 45,20 
444 30/34  29,6/34,3 130/140  127,3/141,5 26,80 
30/35  29,5/35,3 62 130/150 128 /1515 49,20 
. ‘ 4t 4 4 ? Le 
| 
| 
[CAROBRONZE | | 


XXVIIT 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVI. — No 8 


MoPos de lavage 
Pos de graissage 
ePas de prolec- 

tions à plecer 


sont livrés graissés à vie, 
ovec un lubrifiant de qualité, 
eractement opproprié à 
leurs applications et rohon- 
nellement dosé. 
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© Roulements et butées à billes de 
faible section, normes ongloi 
amognétiques 
© Roulements adapiobles 


© Qualité spéciale machines ou 
et aéronautique 

© Cage bronze ou libre bokétisee 

© loiéronces ABEC ABEC 5 


Alésage cyhndr que ov con:que 


© jeur déterminés 
© Monchons et écrous 


BUREAUX ET ATELIERS 


10, RUE DES PRÈS, VITRY 5! SEINE TÉL. ITA. 22 64 
PUS. G. BAUDEL .PARIS 


J.PASQUIER 


Ce qui se publie à l'étranger 
ELECTRONIQUE 


Applications de l'électronique industrielle. — Un cycle de 
conférences dans ce domaine a été présenté en février gt mars 
1953 dans le cadre de l'Association des Ingénieurs électroni- 
ciens, où les sujets suivants ont été traités : 

— Considérations sur les asssrvissements de vitesse de mo- 
teurs alimentés par redresseurs à grille de commande, par M. R. 
LARGUIER, ingénieur à la S.T.E.L. (4 février 1953). 

Considérations sur la bascule Schmidt, par M. G. P1eL, 
ingénieur à la S.E.A. (9 février 1953). 
- Analyse harmonique de précision, par M. J. POTTIER, in- 
génieur au Commissariat à l'Energie atomique (20 février 1953). 
Limite naturelle de la mesurç des charges en impulsions, 
par M. G. VaLLapas, ingénieur au Commissariat à l'Energie ato- 
mique (20 février 1953). A. M. 


ESSAIS ET CONTROLES 


Emploi du collimateur comme appareil de contrôle. — 
The Machinist, 18 avril 1953 (4 p., 10 fig). ——- L'emploi d’un 
goniomètre à vernier équipé d'un collimateur permet la mesu- 
re des angles sur les pièces mécaniques avec une précision de 
1/4 de minute d'arc et la vérification des surfaces planes ou 
parallèles avec une précision de 6,001 mm. 

Le collimateur est pourvu d'une source lumineuse qui éclaire 
un réticule situé au foyer de la lentille de collimation. Entre 
le réticule et la lentille est disposé “n miroir semi-transparent 
qui renvoie le rayon réfléchi par la surface observée vers l’ocu- 
laire — disposé transversalement et muni d'un écran gradué. 
Lorsque l’axe du collimateur est exactement perpendiculaire à 
la surface observée, l’image du réticule se forme au centre de 
l'écran d'oculaire ; elle s'en écarte dans le cas contraire et on 
rétablit la coïncidence en inclinant le collimateur d'un angle 
double de la déviation. On lit cet angle sur le vernier du gonio- 
mètre. 

Un tel appareil peut utilement équiper une fraiseuse, un tour, 
une aléseuse, etc. Si la surface observée se prête mal à {a ré. 
flexion du faisceau lumineux, on peut y poser une cale Johan- 
soon qui jouera le rôle de réflecteur parallèle à la surface ob- 


B.T. 


Etude expérimentale sur Île frottement entre métal et ma- 
tière plastique. The Machinist, 7 février 1953 (3 p., 6 fig.) 
Des recherches récentes entreprises par la Production Enginee- 
ring Research Association se sont attachées à déterminer quels 
sont les matériaux les plus avantageusement enrployés pour 
les patins ou coulisseaux des tables de machines-outils ainsi 
que les lubrifiants les mieux adaptés. 

Ces recherches mettent en lumière les qualités particulières 
du polytétrafluoréthylène ; cette matière plastique dans Île 
glissement sur acier présente un coefficient de frottement très 
bas (0,02) avec lubrification par huile légère ; de plus ce coef- 
ficient demeure à peu près constant quelle que soit la vitesse 
de glissement, du démarrage à 120 m/mn Cette propriété a une 
grande importance pour les machines de précision car elle per- 
met d'éviter la discontinuité dans la vitesse de glissement 
(à-coups). 

Du côté des lubrifiants, les recherches ont montré que l'huile 
lourde donne au frottement, fonte sur fonte, un meilleur coef- 
ficient de frottement au départ et aux faibles vitesses que les 
huiles légères et graphités mais qu’il augmente avec la vitesse 
pour l'huile lourde, alors qu’il diminue pour les secondes. Un 
autre lubrifiant, solide, celui-là, le bisulfure de molybdène per 
met de conserver, quelle que soit la vitesse, un coefficient de 
frottement acier sur acier pratiquement constant. Il forme une 
couche moléculaire s'opposant au grippage. On cite encore des 
coussinets moulés sous pression (et constitués par 1/5 de 
polytétrafluoréthylène et 4/5 d’argent pulvérulent) et des pis- 
tons de pompes en nylon résistant à l’abrasion et auto ‘'ubri- 
fiants. B. T. 


(Voir la suite page XXX) 
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Le décret du 4 Août 1935 vous oblige im- 
pérativement à n'utiliser que du courant à 
24 volts pour l'éclairage individuel de 
vos machines et pour un certain nombre 
d'autres usages courants(garages,locaux 
humides, etc.) 

Le BlocSécurité DÉRI transformera votre 
courant de | 10 ou 220 volts à la tension 
légale et vous mettra ainsi à l'abri de tout 
reproche, de toute responsabilité et 
même de tout remords. 

Le BlocSécurité DERI est intelligemment 
conçu, en vue d'un montage et d'un 
entretien faciles et pour un usage prati- 
quement illimité. 


Documentation 


BLocSecuriré DÉRI 


1à À. 
plète sur de 


USINES de REVETEMENTS 
ELECTROLYTIQUES 


14, Rue Gustave Eillel 
LEVALLOIS PERRET (Seine) 
Tél. PEReire 51-83 


107, Av. I.-Julien - TOULOUSE 
Tél, LA 96 70 


Route de lassans TRÉVOUX (Aïn 
Tél. 216 


Ce qui se publie à l’étranger 


(suite) 


FONDERIE 


Coulée automatique du métal. Light Melals, mars 1953 (1 
p., 2 fig.). La coulée en coquille sous pression offre de gros 
avantages sur la coulée par gravité. On obtient à coup sûr des 
pièces saines, d'un très beau fini de surface, de tolérances très 
étroites et à une vitesse de production plus grande. L'alimen- 
tation de la machine dite « à chambre froide » élimine au 
maximum l'intervention humaine, La pratique courante con 
siste à vider une poche dans le canal d'alimentation de cette 
chambre : on risque ainsi des différences de température, l'oxy- 
dation et des accidents. L'auteur décrit la poche de garde À ja- 
romalic qui déverse sans basculement du métal sain dans la 
chambre froide, le métal en fusion étant pris au-dessous de la 
surface du bain, ce qui élimine les crasses et l’oxydation. 
Alimenté directement du cubilot, ce four de garde conserve 
avec précision le mélal de composition déterminée à la tempé- 
rature optimum par son chauflage à induction, qui assure en 
outre l'agitation magnétique du bain. Il est revêtu à l’intérieur 
de réfractaires inertes aux métaux utilisés, tels que les alliages 
d'aluminum de magnésium ou de zinc. Le volume de métal 
fourni à chaque coulée est réglé par sélecteur électronique. 
On a également Ja possibilité de conserver du métal en at- 
tente sous atmosphère inerte, 


D, Y. G. 
LEVAGE ET MANUTENTION 


La manutention des copeaux aux usines de Soto. — 
The Machinist, 25 avril 1953 (4 p., 12 fig). — Les machines 
sont placées sur des tranchées où fonctionnent des courroies 
ou chaînes transporteuses qui amènent les copeaux à un trans- 
porteur collecteur. Ils sont ensuite essorés pour récupérer le 
liquide de refroidissement s'il y a lieu, refroidis dans un bac 
et séchés. Les copeaux d'aluminium et d'acier sont collectés sé- 
parément. Ce dispositif automatique assure une récupération 
complète et la propreté des ateliers. 


B. T. 
LUBRIFICATION 
Comment utiliser le bisulfure de molybdène comme  lubri- 
fiant, — The Machinist, 14 février 1953 (3 p., 5 fig.). — L'au- 


teur explique que le bisulfure de molybdène (MoS2), après raf- 
finage et purification appropriés, a des qualités remarquables 
et exceptionnelles de lubrifiant sec. Il a une structure molé- 
culaire du type laminaire ou « en sandwich », composée d’ato- 
mes de molybdène avec une couche d’atomes de soufre de cha- 
que côté. Cette dernière présente une affinité pour les surfaces 
métalliques et adhère fortement au contact, Le soufre étant 
iei chimiquement combiné n'a pas sur les métaux la réaction 
chimique du soufre libre. Ceci explique à la fois la ténacité 
d'adhérence et les hautes qualités lubrifiantes de MoSs. Des 
expériences répétées et poussées à fond ont prouvé que même 
des brossages sévères dans des solvants n’enlèvent pas tout le 
MoSe Pour en enlever toutes les traces, il faut recourir à un 
abrasif. L'article est accompagné de schémas comparatifs mon- 
trant les coefficients de friction respectifs, sous pression de 70 
kg/mm?, de MoS:, des huiles de graissage simples (huile de 
ricin, huiles végétales, animales, à machine, etc...) et des huiles 
avec additifs (huiles pour turbines + 1% de graphite, de 
mica, de MoSz, d'acide stéarique); des graisses et acides gras 
et enfin des divers lubrifiants solides (graphite, mica en poudre, 
sulfure de tungstène, etc.….). L'auteur énumère quelques cas où 
la supériorité de MoSz apparaît : mandrins de perçage, bagues, 
coussinets, manchons, chaînes de convoyeurs ou de fours, per- 
çage et matriçage en profondeur, brochage mécanique ou ma- 
nuel, taraudage, taillage d’engrenages, etc. 


J. L. 


(Voir la suite page XXXII) 
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MACHINES A TRONÇONNER 
L'ACIER - LE BRONZE - L'ALUMINIUM 


Modèle TR-8 


Capacité 
maximum 
de coupe : 


Rond acier : 
25 


Tube acier : 


O 60 


Meules à tron 
çonner spéci- 
ales prévues 
pour tourner 
normalementé 
80 m sec. Di- 
mensions stan- 
dard : 


305 x 2,5 * 22,2 


Modèle TR-5 
Capacité 
maximum 

de coupe 

Rond acier : 


45 


Tube acier : 


AUTRES FABRICATIONS : 


Electro afilüteuses. 

© Machines à ébarber à grande vitesse 

Ô Electro surfaceuses pour lames de cisailles, dérouleuses 
etc 

© Machines pour découpage de matières plastiques en 
planches. 


Que ce soit 


l’Acier 
le Bronze 
l’Aluminium 


Le filtre STATIQUE 
RELLUMIT 


épurera micrométriquement 
vos 
Huiles de coupe 


Etablissements MULLER 
123, Avenue Général-de-Gaulle, 123 
LA GARENNE-COLOMBES (Seine) 


SOCIÉTÉ DE CONSTRUCTION DES MACHINES 


MAURICE LAUR 


14-16, rue Chaptal - LEVALLOIS-PERRET GENE) 
Tél. : PER. 33-37 


d'un circuit ELECTRIQUE 


vous pouvez le 


REALISER 


avecles 


À ÉTAGES 
LABINAL 


- 10 - 25 - 32 - 64. 
125 - 200 AMPÈRES 


Services Commercioux 
146, Boul. Houssmonn 
PARIS 


Weg 77 41 CE 
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RODOIRS depuis © 14 mm. Ce qui se publie à l’étranger 


(suite) 
TETES 
réglage en marche METROLOGIE 


PI ER F ES Mesure de l'épaisseur d’un dépôt par le rayonnement bêta. 


- Zeitchrift des Vereines Deutscher Ingenieure, 17 mars 1953 
A LE dE (4 p., 8 fig.). Lorsqu'un faisceau électronique de grande 
vitesse frappe un corps, ce dernier devient le siège d’un rayon- 


types BARRES nemenf « bêta » et X, dont l'intensité dépend du nombre de 


classification du corps. Ce phénomène peut être utilisé pour 


ALESEUSES mesurer l'épaisseur d'une couche ou d'une feuille de métal, 


* d'une couche de caoutchouc sur métal. On mesure pour cela 
applications multiples 


l'intensité du rayonnement secondaire au moyen d’un comp- 
teur de Geiger Müller. Des courbes établies expérimentalement 


L 
pour | usinage des alésages permettent de déduire l'épaisseur de la couche en fonction de 
: l'intensité relativ: du rayonnement bêta. La précision augmen- 
sans machines coûteuses te avec l'épaisseur des couches mesurées. B. T. 
OXYCOUPAGE 


L'oxycoupage des rails facilite le repavage de la chaussée. — 
Welding Journal, novembre 1952 (1/2 page, 2 fig). — La ville 
de Monaca (Pennsylvanie) ayant supprimé les tramways, il y 
avait plus de trois kilomètres de rails à ôter, opération néces- 
sitant un défoncement profond de la route. 

Pour l'éviter, il fût décidé de couper simplement le cham- 


Demandez documentation Ne 110 pignon après avoir ôté localement le pavage. 
4, Place de Rennes . PARIS (6°) - Tél. BAB. 16.63 La coupe a été faite avec un chariot automoteur longeant le 
rail et portant le chalumeau coupeur oxycétylénique. La vites- 


se de coupe était de 0,2 à 0,3 mètres par minute. 
L'opération a duré en tout 23 jours avec deux machines et à 
consommé 560 m* d’acétylène et 3200 m* d'oxygène. 
R. J. B. 


FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER USAGE 
Fabr d es et de leurs s d’ > 


Il s’agit d'un nouveau procédé d'usinage d’anodes et de gril- 
les à partir d’un bloc unique de graphite de grande pureté, en 
utilisant des outils spéciaux à pointe de carbure de forme spé- 
ciale pour une trépanation du bloc, On évite ainsi le gaspillage 
de graphite entraîné par l'usinage de plusieurs blocs au lieu 
d'un seul. Dans le nouveau procédé, quatre outils au carbure 
sont montés sur un tour : un outil à dresser et à tourner pour 
les surfaces externes, un outil-trépan avec corps spécial péné- 
trant dans la gorge que pratique l'outil longitudinalement dans 
la pièce, un outil à tronçonner, et enfin un outil à dresser 
pour le dégagement du bas de la pière ébauchée. Des anodes et 
griiles pour tybes de rectifieurs de 400 ampères sont usinées 
à partir de cylindres de graphite d'environ 8 pouces (20 cm) 
de diamètre, et de cylindres de près de 13 pouces (30 em) de 
diamètre pour tubes de 800 ampères. L'emploi des outils et 
du montage reproduit par l'article a permis à l'usine améri- 
caine les utilisant une économie de 20 dollars en moyenne par 
anode. L'usure des pointes d'outils a été réduite par l'emploi 


du Kennametal Grade 8, cémenté et carburé. FR 
Usinage des métaux rares. Machinery, 9 janvier 1953 (2 p. 
5 fig). L'auteur étudie les avances, profondeur de coupe, 


vitesse linéaire et formes d'outils destinés à l’usinage des mé- 
taux comme le wolfram (tungstène), le titane, le molybdène et 
le zirconium., Le wolfram, dur mais fragile, sera attaqué avec 
une avance de 0,13 mm, une profondeur de coupe de 1 mm 
et une vitesse de 21 à 25 m/mn, Pour le molybdène, on pren- 
dra une avance de dégrossissage de 0,25 mm, 0,75 de pro- 
fondeur de coupe et 40 m mn et, pour la finition, 0,1% mm 
d'avance, 1,5 mm de coupe et 98 m/mn. Le titane, du fait de 
son oxidabilité, demandera également deux vitesses différen- 
tes, compte tenu de la dureté superficielle considérable. Le 
problème principal dans le cas de zirconium est le danger d’in- 
cendie en raison de l'inflammation fréquente des copeaux aux 
régimes élevés. On ne dépassera pas 27 m/mn pour la vitesse 
de coupe. D. Y. G. 
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Ce rapport, très complet, précis et 
concret, envisage tous les aspects du pro- 
bléme, que ce soit d'un point de vue gé- 
néral (prix de revient, organisation, con- 
trôle et normes de qualité, pourcentage 
de rebuts, recherche, hygiène et sécurité, 
elec), où du point de vue de la technique 
propre de la peinture et des revêtements 
électrolytiques  (prétraitements,  maté- 
riaux, machines et procédés utilisés, in 
version périodique du courant en électro- 
blastie, durée d'étuvage, évaluation de 
‘épaisseur des couches de peinture ou de 
dépôt électrolytiques, etc.). 


Les ressorts. Théorie et Pratique, par 
Armand G. Ligier, Ingénieur-Conseil. 
Un volume de 161 pages (21x27), 
avec 71 figures. Editions de la Revue 
d'Optique. 


Cet ouvrage fait le’ point des connais- 
sances et des possibilités actuelles en ma- 
tière de ressorts, sans toutefois préten- 
dre au définitif, Le problème du ressort 
est en effet en pleine évolution, celle-ci 
étant liée au progrès de la physique des 
matériaux, de l'acier notamment. 


Des développements et des ‘additions 
pourront être proposés ultérieurement, 
mais d'ores et déjà ce document qui 
sert de base à l’enseignement sur les res- 
sorts de l’Institut Supérieur des Maté- 
riaux et de la Construction mécanique, 
apporte les éléments essentiels pour l'é- 
tude rationnelle et la fabrication indus- 
trielle de cet élément de machine impor- 
tant qu'est le ressort mécanique. 


La première partie concerne tous Îles 
ressorts en général ; la seconde se rap- 
porte à l'étude et à la fabrication des 
différents types de ressorts industriels. 


Les questions relatives à la fabrica- 
tion et la tenue en service ont été tout 
particulièrement développées, en raison 
même des difficultés qu'éprouvent les fa 
bricants de ressorts pour résoudre cer- 
tains problèmes posés par les différents 
secteurs de l'industrie, qu'il s'agisse de 
l'automobile, des chemins de fer, de l'a- 
viation ou de l'armement, pour ne citer 
que ceux-là, 

M. Lacten s'est particulièrement attar- 
dé sur le grenaillage de précontraintes 
ou shot peening -— technique dont il est 
l'un des meilleurs spécialistes français 

dont l'application tend de plus en plus 


à se généraliser pour le traitement des 
pièces mécaniques d'endurance aux effets 
de flexion et de torsion. 11 a également 
insisté sur les avantages que l’on peut 
tirer d'une préconformation exécutée à 
l'intérieur de limites définies par les ca- 
ractéristiques physico-mécaniques finales 
de l'acier utilisé pour la fabrication des 
ressorts. 

Cet ouvrage est à coup sûr, ‘ainsi que 
l'a voulu son auteur, un instrument pra- 
lique pour tous ceux qui ont en vue 
l'etablissement des organes mécaniques 
élastiques. 11 constituera en outre une 
indispensable base de départ pour des 
études plus approfondies, L'un des en- 
seignements les plus fructueux qu'il ap- 
porte à ses lecteurs est de leur mon- 
tirer que la question des ressorts, si l’on 
veut la bien résoudre, est loin d’être sim- 
ple. Trop souvent, à trop vouloir la sim- 
lifier, et en la traitant uniquement avec 
es données de l’empirisme, non seule 
ment, on la résout mal, mais encore -- 
et contrairement à une opinion encore ré- 
pandue elle coûte généralement fort 
cher. Aussi, convient-il de ne pas s'en 
tenir aux seules discussions technologi- 
ques du problème et d'attaquer celui-ci 
avec les méthodes d'étude et de fabrica- 
tion qui ont déjà fait leurs preuves dans 
d’autres domaines de la mécanique ap- 
pliquée, méthodes qui seules permet- 
tront de satisfaire au double objectif re- 
cherché de la qualité et du prix de re- 
vient. 


La photoélectricité et ses applications, 
per V.-K. Zworykin, Directeur et 
ngénieur-Conseil à la R.C.A., et E.- 
G. Ramberg, Physicien chargé de 
recherches à la division des recher- 
ches en laboratoire de la R.C.A., à 
Princeton (N.J.). Traduit par H. 
Aberdam, Ancien Elève de l'Ecole 
Polytechnique, Un ouvrage de 464 
pages (16x25), avec 389 figures. Re- 
lié toile : 4.250 fr, Dunod, éditeur. 


Le but de ce livre est de familiariser le 
lecteur avec les propriétés, la construc 
tion et l'utilisation des appareils | grd 
électriques. 11 insiste sur le point de vue 
pratique de la question. Les développe- 
ments mathématiques sont limités à des 
notes au bas des pages de façon à ne 
pas hacher le texte. 


divisé en deux parties 
‘es onze premiers 
les principes et la 


L'ouvrage est 
sensiblement égales. 
chapitres concernent 


fabrication des appareils photoélectri- 
ques, le reste du livre étudie leurs appli- 
cations. Parmi celles-ci, le cinéma sono- 
re, le facsimilé, la télévision et les tech- 
niques de détection de l’infra-rouge ont 
fait l’objet d’une attention particulière, 
en tant qu'applications directes de la 
technique de la photoélectricité. Enfin, de 
nombreux emplois des cellules photo- 
émissives, spécialement en tant qu'orga- 
nes de réglage, ont été rassemblés sous 
le titre « applications diverses ». L'ouvra- 
ge se termine par une courte étude des 
progrès possibles dans le domaine de la 
photoélectricité. 


Dictionnaire technique polyglotte, par 
M. De Medeiros, 4.400 pages en 3 vo- 
lumes, format 23 x 17. Gomes et Ro- 
driguez, L.D.A  Libraires-Editeurs, 
Lisboa (Portugal) et Librairie Du- 
nod, Paris. 


Ce dictionnaire technique polyglotte, 
d’origine portugaise contient les termes 
particuliers aux sciences pures et appli- 
quées, aux diverses techniques indus- 
trielles, à la médecine, la pharmacie, le 
génie et l'architecture, les sciences mili- 
taires, les transports et télécommunica- 
tions, le commerce, etc. Y figurent les 
tournures propres au Brésil, aux républi- 
ques hispano-américaines, à la Belgique, 
les Etats-Unis, la Suisse, etc... 


Le dictionnaire comporte huit volumes 
scindés en deux groupes : 


1° Un lexique en 3 volumes, conte- 
nant 131 000 termes et expressions clas- 
sés selon l’ordre alphabétique en portu- 
gais, et dont les équivalents sont don- 
nés en français, anglais, allemand, es- 
pagnol et italien: Chaque terme est affec- 
té d’un numéro de référence comportant 5 
chiffres. 


2 Un index en 5 volumes, respective- 
ment en français, anglais, allemand, es- 
pagnol et italien, donnant en face de 
chaque mot le numéro de l'article du 
lexique où figurent les équivalents dans 
les autres langues. 


Chacun de ces cinq volumes est suivi 
d'un index latin renvoyant, de même, au 
lexique. 

Le principe de classement judicieux, 
l'excellente présentation typographique 
qui en rend la lecture extrêment facile, 
XL) 


(Voir la suite page 
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Bibliographie (suite) _ Les trois volumes du lexique et les on pourrait exiger d'un technicien, tout 

ei ee index espagnol et français sont déjà pa- en restant à jour quant aux dernières 

rus. Les autres index paraîtront au nouveautés, les types de moteurs cou- 

la belle présentation des volumes, font cours de cette année dans l'ordre sui- ramment utilisés dans notre pays, Îles 

de cet ouvrage — qui remplace à lui seul  vant : anglais, puis allemand et italien. pompes à combustible et leurs essais, cel 
une trentaine de dictionnaires bilingues Prix du lexique en 3 volumes : 1696 les injecteurs. 


un outil de travail très précieux et ,scudos. Notes et formules de l'ingénieur. 23° 


d'un maniement très aisé qui rendra Prix de el indien 
d'importants services aux fechniciens, dard. édition entièrement refondue sous la 
aux savants, aux traducteurs, aux or 08 L'acquisition des index est facultative. direction de Maurice Denis-Papin, 
des services commerciaux, aux profes- Ingénieur diplômé LE.G. et Jacques 
seurs, philologues, etc... Diésel, + Vallot civil des 
Signalons en particulier l'emploi com- gures Pris Dunod. éditeur me : Automobile - Aéronautique 
mode du dictionnaire pour chiffrer les Electrotechnique générale. 1.380 pa- 
télégrammes, grâce à l'indice numéri- Le présent livre est une suite au pre- ges (12 x 19), avec 1.240 figures. Prix: 
que dont est affecté chaque mot. Il est  mier tome paru dans la même série : 4.600 fr. Editions Albin Michel. 
ainsi possible à une personne ne con- La technique automobile, Tome F : Le L'exposé de cet ouvrage, dont voici la 
naissant que sa propre langne de chif- moteur à essence, par J. THONON. 29 édhtion n'est ds faire. Si polos 
frer un télégramme automatiquement La matière de ce tome a été choisie Sas Fons EC été 
tradulsible dans la langue du diction de telle façon qu'elle contienne le mini- 4 
naire à sa réception. mum de connaissances que normalement (Voir la suite page XLII 
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sindé en deux parties dont la première 
vient de paraître. 

Le tome HIT comprend les chapitres 
consacrés aux bases générales de l'élec- 
tricité et aux techniques de l'automobile 
et de l'avion, On trouvera notamment, en 
ce dernier domaine, une étude d’avant- 
garde sur les régimes supersoniques, Île 
caleul des ailes en flèche et la résistan- 
ce des coques, ainsi que des vues très 
objectives sur l'Astronautique. 

Dans le tome IV seront exposés les der- 
niers résultats des essais de traction 
électrique monophasée à 20 000 volts di- 
rects, et les plus récentes acquisitions en 
Electronique et en ondes ultra-courtes, 
radar, télévision, etc. 


Pompes, Ventilateurs, Compresseurs 
centrituges et axiaux, par A. de 
Kovats, Ingénieur diplômé de l'Uni- 
versilé des Sciences techniques de 
Budapest, et G, Desmur, Ingénieur 
des Aits et Manufuctures, Préface 
de M. Sedille, Docteur ès Sciences. 
Professeur à l'Ecole centrale des 
dits et Manufactures, Un ouvrage 


de 9336 pages (16x29), avec 150 figu- 
Relié: toile : 3.800 fr. Dunod, 
éditeur, 


l'es, 


Le but principal de cet ouvrage est de 
traiter du calcul, de la construction et de 
l'utilisation des machines eentrifuges et 
axiales, telles que les pompes, les venti- 
lateurs et les compresseurs. L'ouvrage na 
été établi pour avoir une utilité pratique 
et suppose la connaissance des lois fon- 


damentales de l'Hydraulique, de l'Aéro- 
dynamique et de la Thermodynamique. 
Il-s'adresse donc particulièrement aux in- 
génieurs spécialisés dans ces trois scisn- 
ces et aux utilisateurs de ces types de 
machines. 

La partie théorique se limite aux lois 
qu'il est indispensable de connaître por” 
la bonne compréhension des calculs qui 
sont traités, mais l’auteur s'étend davan- 
tage sur les phénomènes d'écoulement 
et de transformation d'énergie que nc- 
glige ‘rop l'hydraulique classique. 

Cet ouvrage comporte de nombreux 
exemples numériques d'application, 
exemples toujours intéressants qui rom- 
pent l'aridité des exposés et permettent 
d'accrocher telle on telle affirmation sur 
des bases chiffrées. 


Courrier de la normalisation 
N° 110 - Mars-Avril 1953 


Le numéro 110 du « Courrier de la Nor- 
malisation » qui vient de paraître est 
essentiellement consacré aux problèmes 
de normalisation relatifs au machinisme 
agricole. 
les études suivantes 

«a Normalisation dans Le machinisme 
agricole : par M. E. BARTHÉLEMY, Prési- 
dent du Centre d'Etudes et de Recherches 
du Machinisme Agricole (CERMA), Prési- 
dent de la Chambre Syndicale des Cons- 
tructeurs Français de Machines Agricoles. 

La politique française en matière de 
machirisme agricole, par A. BLanc, Di- 
recteur Général du Génie Rural et de 
l'Hydraulique Agricole. 


On y trouve 


L'équipement mécanique de l'agricut- 
ture et l'habitat rural aux Etats-Unis, par 
M. M. KR. M. Lyon, Inspecteur Général du 
Génie Rural; R. CARILLON, Ingénieur du 
Génie Rural; L. Govin, Ingénieur en 
Chef du Génie Rural. 

Les travaux internationaux dans le do- 
maine du machinisme agricole. 


Les travaux internationaux concernant 
les tracteurs agricoles, par M. L. ARBEL, 
Président du Syndicat des Constructeurs 
Français de Matériels de Motoculture. 


Tendances générales de la construction 
française des tracteurs par M. A. Duvi- 
Gnac, Secrétaire Général du Syndicat des 
Constructeurs Français de Matériels de 
Motoculture. 


La question des emmanchements à 
cannelures par M. l'Ingénieur en Chef M. 
CHALVET, Président de la Commission 
ISO/TC 32 des Arbres et Moyeux canne- 
lés. 

Les roulements à billes et à rouleaux 
dans les machines agricoles modernes, 
par M. G. DEvaux, Ingénieur à la Compa- 
gnie d’Applications Mécaniques (SKF). 

La station d'essais de machines du Mi- 
nistère de l'‘griculture (dépendant du 
Centre de Recherches du Génie Rural), 
par M. J. BourDELLE, Directeur Technique 
de la Station d’Essais, Correspondant Na- 
tional de l’Académie d'Agriculture, Ingé- 
nieur en Chef du Génie Rural. 

Le Centre d'Etudes et de Recherches du 
Machinisme Agricole (CERMA) par M. E. 
BARTHÉLEMY. 

Le 25° Salon 
chine Agricole. 


International de la Ma- 


INFORMATIONS 


Association amicale 

des anciens élèves 

de l’Ecole Nationale 
Professionnelle de Besançon 


Messieurs les Industriels et Artisans 
peuvent s'adresser au service de place- 
ment de l'Association des Anciens Élèves 


de l'Ecole Nationale Professionnelle de 
Besançon, qui pourra dans bien des cas 
leur communiquer des adresses d'anciens 
élèves sortants où ayant quelques années 
de pratique, et susceptibles de leur don- 
ner satisfaction pour les postes de Fech- 
niciens, et d'ouvriers hautement quali- 
fiés pour l'étude et l'exécution de travaux 
de petite Mécanique de précision et d'Ap- 
pareillage. » 


Normalisation internationale 
TUYAUTERIES ET RACCORDS 


Réunis à Londres, récemment, les repré- 
sentants des comités de normalisation de 
9 pays ont étudié, dans le cadre des tra- 
vaux du comité technique de l'ISO : « Tu- 
vauteries et raccords » (sous-comité « Bri- 
des » et groupe de travail « Pression, 
température, méthode de calcul ») : les 4 
points suivants 

Méthodes de calcul des tubes et des” 
brides soumis à de hautes pressions et à 
de hautes températures ; 


Genre de brides dont la normalisa- 


tion internationale peut être envisagée ; 

Domaine d'application des brides 
dont la normalisation internationale 
peut être envisagée ; 


Tableaux de comparaison des brides 
ISA et britanniques (épaisseur des bri- 
des et cotes de raccordement). 

Le sous-comité « raccords », qui s'est 
réuni à cette occasion, a procédé à l'exa- 
men des questions suivantes 

Filetage au pas du gaz pour tubes 
à gaz, 

Raccords en fonte malléables ; sim- 
plification du domaine des types et des 
dimensions des raccords. 

Tous renseignements relatifs à ces tra- 
vaux peuvent être demandés à FAFNOR, 
23, rue Notre-Dame des Victoires - Paris 
(2°). 

LA 
Première assemblée 
L4 L4 
générale annuelle 
L4 
de la Société Française 
des Soudures Castolin S. A. 


La Société Française des Soudures (.us- 
tolin, fondée l’année passée par les mé- 
tallurgistes bien connus Jean-Pierre H. 
WaASsERMAN, président de la Société Cas- 
tolin, suisse et René D. WASSERMAN, pré- 
sident de la Société Eutectic de New-York, 
vient de tenir sa première assemblée gé- 
nérale annuelle. 

La reconstruction des Jocaux situés à 
Asnières (Seine), 8, rue du Guide qui 
avaient souffert de bombardements pen- 
dant la guerre se poursuit activement. 
Les nouveaux ateliers, considérablement 
agrandis, ont été pourvus d'un équipe 
ment neuf des plus modernes. La produc- 
tion peut déjà couvrir les besoins de la 
France continentale et des territoires 
d'outre-mer. 

La direction de la Société est assurée 
par M. André Noeprs, président et M. G.- 
M. BLanc, Dr. ès sciences, administra- 


teur délégué. Le département de recherche 
et le service technique sont conduits par 
M. L. FLonin, secondé par M. L. M. 
BarmiewyL dirige le service technique ex- 
térieur, qui est assuré par une équipe de 
25 techniciens et vendeurs. 

Formée de spécialistes, dont la compé- 
tence est bien connue, l'équipe de !a So- 
ciélé Française des Soudures Castolin est 
qualifiée pour apporter une contribution 
importante au développement de la tech- 
nique de la soudure et pour mettre à la 
disposition de l'industrie française des 
produits toujours meilleurs ainsi qu’un 
service impeccable. 


Centre d'Etudes et d’Organisation 


Le Centre d'Etudes et d'Organisation 
(C.E.O., - 16, avenue de la Maye, Versailles) 
nous communique le programme de ses 
sessions E.M.C. - T.W.I. pour le second se- 
mestre 1953. 


Programmes destinés à la maitrise : 
Enseignement du travail : 17 au 25 
juillet, 11 au 19 septembre, 13 au 21 no- 
vembre. 
Relations de travail 
bre, 11 au 19 décembre. 
Simplification du Travail : 
octobre. 
Programme destinés aux cadres et aux 
dirigeants : 
Conduite des conférences 
Etude des Problèmes Industriels 
- Organisation de la formation 
(Date après entente avec les intéressés). 


Pour renseignements et conditions d’ins- 
cription, s'adresser au C.E.O., T6, avenue 
de la Maye, Versailles, Tél. VER 30-91. 


(Voir la suite page XLIII) 
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Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie. 


Sommaire du N°7 - Juillet 1953 


L'AÉRONAUTIQUE EN 1953 

L'évolution technique et l'évolution aé- 
ronautique, par M. Pierre DE VALROGER, 
Directeur de l'Ecole Nationale Supérieu 
re de l'Aéronautique. 

La fabrication des turbo-réacteurs à la 
S.N.E.C.M.A. (à suivre), par M. Ch. Hou- 
biN, Directeur de Ja S.N.E.C.M.A., Centre 
d'activité Kellerman. 

Les matériaux uéronaukiques d'uvut 
garde : Réfractaires et titane, par M. J. 
BENICHOU, Ingénieur Principal de l'Air. 

Forgeage et matriçage des alliages lé- 
gers, par R. CoLoms, Ingénieur des Arts 


et Métiers, Ingénieur à la Société For- 
geal. 
Nouvelles méthodes d'assemblages 


des structures d'avions mises au point et 
appliquées à la S.N.A.C.S.O. par M. 
GaAuzE, Chef des Services de Production 
de l'usine de Saint-Nazaire de la S.N.A. 


Le formage par étirage. 

Procédés, outillages et machines mise 
en œuvre pour la fabrication des cellules 
d'avions, par J. BERTRAND. 

Turboréacteurs, par J. GosPoDRAux. 

Les probièmes de combustion dans les 
lurbo-machines, par M. Lamy, Ingénieur 
des Arts et Manufactures, Ingénieur 
S.E.M. Hispano-Suiza. 

Télé-indication et contrôle automatique 
en aéronautique, par J. CARPENTIER, Ingé- 
nieur de l'Air. 


Description de réalisations. 


quelques 


Informations /suite) 


L'école du chef d'entreprise 
et des cadres supérieurs 

Les problèmes du commandement dans 
les affaires sont d'une actualité certaine. 
Ils sont complexes et difficiles, d'où la 
nécessité d’une formation rationnelle des 
chefs d'entreprise, directeurs et cadres 
supérieurs de l'industrie et du commerce, 

L'Ecole du Chef d'Entreprise et des Ca- 
dres Supérieurs — créée en 1944 par la 
Confédération Française des Professions 

propose avec un succès incontesté, for- 
te de dix ans d'expérience : 

aux patrons et chefs de service déjà 
en place, où ambitionnant de tels postes, 

et à tous ceux qui remplissent un 
rôle de direction à des niveaux divers 
dans les entreprises 

un plan d'étude et une synthèse des 
connaissances correspondant aur fonc- 
lions de direction ; 

des cours de psychologie, d'organisation 
scientifique du travail, de sciences socia 
les, économiques, fiscales et juridiques. 

Ces cours sont adressés à raison de qua- 
tre par quinzaine, en texte intégral, à tous 
les élèves inscrits. Ceux qui habitent la 
région parisienne sont invités à partici- 
per à trois réunions de révision par mois, 
au moins, où les cours sont développés ct 
discutés à partir de cas concrets proposés 
par les professeurs. 

Les élèves résidant en province peuvent 
participer aux réunions de révision qui 
se donnent à Paris, et assister à une ses- 
sion intensive d'une semaine au mois de 
Mai 1954, spécialement organisée à leur 
intention. 


Les cours sont complétés par des exer 
cices pratiques, des travaux écrits et des 
visites d'établissements. 

Professeurs et élèves vivent un idéal de 
« service », ce qui donne à l'Ecole une 
ambiance unique. 

La sanction des études est la délivran 
ce d'un diplôme, apprécie dans le monde 
des affaires. 

Une Amicale des anciens élèves per- 
met de garder les contacts noués seodont 
les études et d'y ajouter une entr'aide in 
tellectuelle et matérielle, en particuiier 
pour le placement. 

Un programme donnant les renseigne 
ments les plus détaillés est envoyé sur 
demande, accompagnée d'une enveloppe 
timbrée. 

Demandes de renseignements et ins- 
criplions sont reçues dès à présent au 
siège de l'Ecole, 100, rue de l'Université, 
Paris (7). 


Marques Françaises 
ayant appartenu 
à des ressortissants allemands 


A la fin des hostilités, la France, dans 
le cadre des accords interalliés et pour 
alimenter le fond spécial des réparations, 
a retenu tous les avoirs allemands qui 


se trouvaient sur son territoire, Puis la 
loi de finances du 21 mars 1947 «a pres- 
crit la liquidation de ceux-ci par Îles 


soins de l'Administration des Domaines. 

Parmi ces avoirs sont les marques de 
fabrique. 

Les avis autorisés qui, jusqu'à ce jour, 
ownt pu être donnés au sujet de la situa 
tion réelle de ces marques étaient loin 
suile XLIV ) 


(Voir la page 
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de concorder : aussi comprendra-t-on tout 
l'intérêt que présente dans cette affaire 
un arrêt de la Cour de Paris (1 Cham. 
bre) du 21 mars 1953 tranchant de la 
situation, en France, d’une marque inter- 
nationale déposée avant-guerre par une 
société allemande. 


La Cour décide en effet 

— que la partie française de la mar- 
ue internationale entre effectivement 
ans le cadre des mesures prises dans la 
loi du 21 mars 1947 et dans les disposi- 
tions précédentes ; 

— que l'Administration des Domaines 


est dans son droit absolu d'accorder une 
licence de cette marque ; 


EX 10 
de 


SG26 


PROJ 


= 


5, Rue Guynemer 


VINCENNES 


GRUBER 


20-17 


Administration peut de 
en contrefaçon ceux 
en France 
même 


— que cette 
même poursuivre 
ui introduisent ou vendent 
es produits similaires sous la 
marque ; 

qu'elle peut donc procéder à toute 
saisie qui lui semblera utile et engager 
tout procès sur la base de celle-ci. 

Autrement dit, la Cour reconnaît à 
l'Administration des Domaines la pro- 
priété de la marque. 


CONCLUSION 


La Cour de Paris, dans un arrêt du 21 
mars 1953, reconnaît à l'Administration 
des Domaines le droit d'effectuer des 
poursuites en contrefaçon basées sur les 
marques françaises de ressortissants al- 
lemands ; autrement dit la cour reconnaît 
à l’administration des domaines la pro- 
priété de la marque. 


L'Union Européenne 
et les inventions françaises 


L'attention est attirée par l'évolution 
des esprits vers l’organisation de l'Union 
Européenne. 

Cette organisation économique nouvel- 
le ouvre de nouvelles perspectives aux in- 
venteurs français ; elle accroît l'intérêt 
de la protection de nos inventions fran- 
çaises dans ces pays européens, afin de : 

a) bénéficier des accords économiques, 
base de l’organisation nouvelle ; 

b) trouver ainsi, par la recherche de 
bénéfice à l’étranger, un remède au ra- 
lentissement des affaires en France ; 

c) lutter par suite, de façon plus effi- 
cace, contre la concurrence, par l’accrois- 
sement de la production, l’abaissement 
des prix de revient et le maintien néan- 
d’une marge bénéficiaire honora- 

e. 

Quels sont les pays de l'Union Euro- 
péenne susceptibles d’être particulière- 
ment intéressés par une invention fran- 
çaise ? 

ALLEMAGNE 

Sous le contrôle des Alliés, ce pays, 
après avoir réorganisé l'examen préala- 
ble au Patentamt de Munich, a repris une 
intense activité industrielle. 

Par ses demandes de brevets en Al- 
lemagne Occidentale l'industriel français 
obtient des renseignements intéressants 
sur la nouveauté de l'invention. De plus, 
ar ses brevets allemands, il contrôle et 
imite la fabrication, les importations et 
par suite la concurrence allemande. En- 
fin l'industriel français trouve dans ses 
brevets allemands des droits servant de 
base à des contrats de licence et à des 
relations commerciales fructueuses. 


GRANDE-BRETAGNE - ITALIE 


BELGIQUE 
Dans ces différents pays se posent des 
roblèmes semblables aux problèmes 
rançais (reconstruction, équipement 


etc) : là encore doit réussir l'invention 


qui réussit en France. 


CONCLUSION 
L'organisation de certains pays en 
Union Européenne ouvre une nouvelle 
perspective aux inventeurs français et les 
incite à étendre à ces pays la protection 
de leurs inventions françaises. 


. Communiqué par 
MM. Berr et de KERAVENANT 
Ingénieurs-Conseils 
115, boulevard Haussmann 
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pour 


MÉTAUX - MATIÈRES PLASTIQUES - MATÉRIAUX, etc. 


Ateliers À .PICQUENOT 8 Fils 
CHERBOURG (Manche) 


| 


2, rue Bonsparte Haiteur, Paris (6) 
vient de publier son 
GÉNÉRAL 
1953-1954 


un volume de 536 pages 


14 x 22 
contenant environ 2000 titres d'ouvrages techniques et 


scientifiques. Îl est complété par une table des auteurs 
et une table alphabétique détaillée des matières 


DIVISION DU CATALOGUE 


en 12 fascicules envoyés gratuitement el jranco sur demande || 


Organisation ind'e et com, 5. Electricité. Electronique | 
6. Chimie. Industries diverses | 
thématiques. Tables et baré- 7. Métallurgie | 

i u | 
physique théoriques. Philoso- 9. Hydraulique. Distribution d'eau | 
phie des sciences. Vulgari- Assainissement 
10. Chemins de ter | 

À e m in- | 

3 11. Géologie. Mines | 

4. Automobile. Aéronautique. Na- "2. Agriculture. Elevage, Indus- 
vigation. tries agricoles 


les livres d'enseignement sont groupés dans un catalogue 
spécial envoyé aux professeurs qui en jont la demande 
Le service de la Bibliographie des Sciences et de l'industrie, 


donnant huit fois par an la liste des ouvrages 
assuré aux clients de 
sur leur demande 


techniques nouveaux, est 
la LIBRAIRIE DUNOD, 


| 


se sont mises d'accord sur les dispositions 


Informations (suite) 


Normalisation internationale 


CONSTRUCTION NAVALE 


La deuxième session du Comité techni- 
que ISO/TC 8 de l'Organisation Interna 
tionale de Normalisation ISO « Cons- 
truction de navires pour la navigation 
maritime », s’est tenue à La Haye du 26 
au 29 novembre 1952. 


Y ont pris part 50 délégués apparte- 
nant à 10 pays : Allemagne, Belgique, 
Espagne, France, Inde, Italie, Norvège, 


Pays-Bas, Suède, Yougoslavie. 


Outre les questions déjà incrites au 
pren de travail du Comité lors de 
a session précédente, il a été décidé d'é- 
tudier les normalisations suivantes : hé- 
lices, alliages légers entrant dans la cons- 
truction navale, teintes et signes conven- 
tionnels servant à l'identification des tu- 
vauteries transportant des fluides. 


En ce qui concerne les hélices, l'ordre 
d'urgence n° 1 leur a été accordé. Un pro 
jet élaboré par le secrétariat néerlan- 
dais avait été diffusé et soigneusement 
étudié par les différentes délégations qui 


prévues. 

L'étude des alliages légers a été confiée 
à un Groupe de Travail ISO/TC/ 8 GT 1 
dont la création a été décidée et dont Îles 
études seront conduites en liaison avec 
un comité technique de l'ISO qui doit s'oc 
cuper spécialement de cette question. 

Quant aux teintes et signes convention- 
nels, cette mise à l'étude est principale 
ment motivée par la diffusion du projet 
de recommandation établi par le Comité 
ISO/TC 5 « Tuyauteries et raccords » 


(Voir la suile page XLVI) 
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dont le Comité doit principalement exa- 
miner les modalités d'application à la 
construction navale. 


Poursuivant l'étude de la normalisa- 
tion des câbles en fils d'acier sur la base 
des projéts établis précédemment par 
l'ISA, le Comité a procédé à la mise au 
point de ce projet, en décidant, en prin- 
cipe, de supprimer 5 des 11 types précé- 
demment retenus. 


En ce qui concerne les cordages en tex- 
tile, il a été donné connaissance au Comi- 
té des travaux faits par le Sous-Comité 
ISO/TC 38 SC 7 « Cordages », et la créa- 
tion du Groupe Travail ISO/TC 8 GT/3 
a été décidée pour établir une normali- 
sation des en textile pour la 
construction navale sur la base des étu- 
des faites par le Comité précité. 


Enfin, en ce qui concerne les brides, il 
an été jugé préférable d'attendre pour 
poursuivre leur étude l'évolution des tra- 
vaux effectués par le Comité ISO/TC 5 
« Tuyauteries et raccords », étant enten- 
du qu'une liaison très étroite doit sub- 
sister entre ce comité et le Comité ISO 
FC 8 pour qu'il soit tenu compte des be- 
soins spéciaux de la construction navale. 

Il a été aussi prévu qu'un projet de 
raccords de flexibles pour l'industrie du 
étrole, proposé par la France comme 
Less d'études, serait étudié en même 
temps que les brides. 


Ecole Nationale Supérieure 
de l’Aéronautique 
PROGRAMME DES CONFÉRENCES 


données les 22, 23, 24 et 25 Septembre 1953, 
à 14 h. 30 


Contribution de la Métrologie Industrielle 
et de la Mécanique de Haute Précision 
à la suppression des rebuts 


Mardi 22 septembre 1953 


Le Chef d'Entreprise et l'Ingénieur en 
face du problème des rebuts. 


Importance de la question des re- 
buts pour la direction des entreprises, 
per M. A. Léauté, Président de la Cham- 
re Syndicale Nationale de la Mécanique 
de Haute Précision, Professeur à l'Eco- 
le Polytechnique. 


Le | en de vue de l'ingénieur, par 
M. l'Ingénieur Général NicoLau, Direc- 
teur de l'Institut Supérieur des Maté- 
riaux et de la Construction Mécanique. 


Mercredi 23 septembre 1953 
Le problème des demi-produits. 


Le point de vue de l'utilisateur, par 
M. Cnaron, Directeur de la Société Nou- 
velle de Roulement et M. Raison, Ingé- 
nieur à la Régie Nationale des Usines 
Renault. 


Le point de vue du producteur, par 
M. Mausss, Directeur de l'usine de Mont- 
bard de la Société Louvroil-Montbard- 
Aunoye. MauGEras, Directeur des Eta- 
blissements Metayer, M. Micnez, Direc- 
teur des Etudes Techniques de la Cham- 
bre Syndicale des Producteurs d'aciers 
fins et spéciaux. 


Une communication sera présentée 
par : M. FORTIER, Professeur de Mécani- 
ue des Fluides à la Faculté des Sciences 
e Paris. 


Jeudi 24 septembre 1953 


Les Machines-Outils 


Les possibilités du copiage sur tour 
d'ébauche et de finition, par M. LE Lax. 
Directeur technique des Etablissements 
Ernault-Batignolles. 


Les derniers progrès de la rectifica- 
tion sans centres, par M. Love, Direc- 
teur de la Lidkoping Mekaniska Verks- 
tads A.B. 


Vendredi 25 septembre 1953 
La Métrologie. 


— Le contrôle gardien de la qualité, 
par M. LANGENDORF, Président-Directeur 
général de La Précision Mécanique. 


La métrologie associée à la machi- 
ne-outil, par M. YRIBARREN, Directeur de 
la Société d'Application de Métrologie In- 
dustrielle. 


Des communications seront présentées 
par M. Buisson, Directeur de Ja Société 
« L'Electronique Appliquée à la Mécani- 
que » et M. FonrTiER, Professeur de Mé- 
canique des Fluides à la Faculté des 
Sciences de Paris. 


Grande exposition 
de la rationalisation 
« Le confort pour tous » 


L'expositiof « Le Confort pour Tous » 
qui se tient à Düsseldorf du 18 juillet au 
16 août 1953, a pour but d'informer les 
visiteurs sur toutes les possibilités de 
travail économique rationnel. La rationa- 
lisation n'est pas du tout une conception 
théorique sur des procédés économiques, 
mais bien un élément extrêmement prati- 
que pour toutes les choses de la vie cou- 
rante. D'après cette idée fondamentale 
on essaie de développer de meilleurs 
procédés de fabrication, d’abolir tout tra- 
vail inutile jusque dans le ménage, d'éco- 
nomiser le travail humain, donc SE 
menter le standard de vie général. Voilà 
le but de la rationalisation pour tous. 


L'exposition se compose d’un Salon 
Central et d'un Salon Général. Le Salon 
Central s'occupe des principes et des élé- 
ments de fait, dont chaque rationalisa- 
tion doit tenir compte. On y verra l'illus- 
tration des sections de place de travail, 
climat de l’entreprise, extension optima 
de l’entreprise, vue d'ensemble du mar- 
ché, procédés de fabrication, normalisa- 
tion, types, spécialisation, documentation 
emploi de capital, administration, pro: 
duit social et économie domestique. On y 
étudie toute l'étendue de l’économie na- 
tionale et même de l’économie mondiale. 
L'homme et la technique y sont envigés 
du point de vue de la rationalisation. Ces 
conceptions sont présentées au visiteur 
dans fe Salon Général avec tous les exem- 
ples pratiques, pris dans le fonctionne- 
ment des éléments économiques. Ainsi il 
sera montré aux visiteurs ce que la ra- 
tionalisation a fait jusqu'ici et ce qu'elle 
doit encore réaliser à l'avenir. 


Documentation industrielle 
Brevet d'invention 
Fabrications nouvelles 


1° Avant de créer une nouvelle fabri- 
tion, tout industriel a le devoir d'explo- 
rer fidèlement l'immense passé technique 
dont nous sommes aujourd'hui les héri- 
tiers (ouvrages, cours, etc). C'est cette 
exploration du domaine connu avant tou- 
te nouvelle fabrication qui permet à l’in- 
dustriel de reconnaître les défauts des 
fabrications antérieures : remédier à tel 
défaut, voilà un problème industriel posé. 

L'industriel trouve d’ailleurs dans la 
documentation technique les matériaux 
qui lui permettront d'organiser sa fabri- 
cation nouvelle et de résoudre les problè- 
mes industriels qu’il s’est posés. 

2° Une recherche préalable dans la do- 
cumentation technique doit s'étendre tout 
particulièrement aux brevets d'invention 
appartenant aux concurrents de l’indus- 
triel. Ces brevets doivent être examinés 
sous l’angle des droits qu'ils confèrent, 
c'est-à-dire en vue de reconnaître si la 
nouvelle invention empiète ou non sur 
ces droits et peut, ou non, être fabriquée. 

Cette étude des brevets antérieurs, à 
la fois tecknique et juridique est très 
importante ; elle seule peut éviter à l’en- 
treprise les critiques d’un brevet anté- 
rieur : elle seule peut donner à l’entre- 
prise toute sécurité dans sa fabrication. 

3° Un arrêt très remarquable de Ja 
Cour d'Appel de Poitiers vient de mettre 
en évidence, avec autant de clarté que de 
compétence, les remarques précédentes. 


L'attendu essentiel de cet Arrêt est ré- 
digé comme suit 

« Attendu d'autre part que la loi fran- 
çaise par la publication imprimée des 
brevets met à la disposition de tout in- 
dustriel les éléments qui lui permettent 
de connaître le droit privatif ses con- 
currents et de les respecter ; que dès lors 
il appartient à tout industriel avant de 
mettre en gæuvre une fabrication, de pro- 
céder à l'examen et à l'étude des brevets 
publiés afin de déterminer la situation 
de sa fabrication vis à vis des dits bre- 
vets ; que c’est là une attitude qui doit 
précéder toute fabrication, et qu'il ne 
convient pas de la remettre au jour où 
une saisie est exercée ». 

Toute explication complémentaire est 
inutile, étant donné la clarté parfaite de 
cet attendu. 


CONCLUSION 


1° Tout industriel, avant d'entrepren- 
dre une fabrication nouvelle, doit étu- 
dier soigneusement la documentation 
technique antérieure, pour reconnaître 
des problèmes industriels permettant de 
perfectionner cette technique antérieure. 


2° Tout industriel doit spécialement di- 
riger cette recherche sur la documenta- 
tion constituée par les brevets d'inven- 
tion, en vue de reconnaître les droits des 
concurrents, de respecter ces droits, et 
d'éviter toute critique basée sur un bre- 
vet antérieur. 

A cette condition seule, l'industriel 
eut entreprendre en toute sécurité une 
abrication nouvelle. 


Communiqué par 
MM. BenrT et de KERAVENANT 
Ingénieurs-Conseils 
115, boulevard Haussmann 
PARIS-8* 
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LA FLAMME QUI DÉCAPE 


Principe du PROCÉDÉ GASFLUX. 


Intercalé sur le tube d'arrivée du gaz 
(acétylène, gaz d'éclairage, propane ou 
tout autre gaz combustible), l'appareil 
saturateur GASFLUX introduit directe- 
ment dans la flamme des vapeurs du 


liquide GASFLUX. 


La flamme contenant du GASFLUX 
devient désoxydante et protectrice. 


L'emploi des flux en poudre est supprimé. 


Les joints obtenus sont nets, dépourvus 
de toute vitrification. 


Æconomie d'emploi par la suppression” 
du limage, dérochage et autres opéra- 
tions de finissage. 


Dis 


DE TOUS LES MÉTAUX ET ALLIAGES 
excepté l'aluminium 


FX, 


GASFLUX 


a été adopté dans,toutes les 
applications industrielles de la 
flamme pour l'assemblage des métaux 


GASFLUX 


le plus sûr, le plus économique 
de tous les flux 


DEMANDEZ : 
Notice. 
Liste de références. 
Démonstration sur 
pièces intéressant 


CHNO 


179,R.DES FAUVELLES COURBEVOIE 


À 
| A : 
| 


